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DE  L'INDUSTRIE 


DE   LA   PAPETERIE. 


INTRODUCTTON. 


Ti'industiie  de  la  papeterie  a  fait  depuis 
trente  ans  de  grands  proi:;rès  ;  on  obtient 
presque  partout  aujourd'hui,  à  des  prix  très- 
réduits,  des  papiers  l)ien  ffiipérieurs  en  ])lan- 
eheur  et  en  apprêt  à  e<Mix  qui  se  fal)ri([uaieut 
autrefois.  _.<4 


Cependant ,  en  visitant  les  fabriqnes  de  la 
Fianee  et  des  antres  Etats  de  l'Europe,  on 
peut  remar((uer  que  la  plupart  d'entre  elles 
sont  établies  sur  des  bases  dont  les  vices  et 
les  imperfections  entravent  considérablement 
leur  marche  progressive  et  restreignent  leurs 
bénéfices. 

TiCS  conditions  désavantageuses  où  elles  se 
trouvent  peuvent  se  résumer  ainsi  : 

Mauvais  emplacement  ; 

linpuieté  de  l'eau  employée  au  lavage  des 
pâtes  ; 

Vices  de  construction  et  d'organisation  ; 

Trop  grande  élévation  du  capital  compara- 
tivement à  la  production. 

Va\  recherchant  les  causes  de  ces  conditions 
désavantageuses,  il  est  lacile  de  s'en  rendre 
compte. 


jflauvaisi  eiiiplaeeineiK. 

On  ne  doit  pas  s'étonner  que  Ijeaucoup  de 
fabriques  laissent  à  désirer  sons  le  rapport  du 
lieu  on  elles  sont  établies. 

i"  Les  localités  qui  réunissent  toutes  les 
conditions  de  succès  sont  en  très -petit 
nombre. 

-j"  Parmi  les  papeteries  mécaniques  aujour- 
d'hui existantes,  les  unes  ont  été  établies  par 
des  fabricants  de  papier  à  la  main ,  qni , 
tout  naturellement,  ont  voulu  utiliser  leurs 
anciennes  usines  en  les  transformant;  sou- 
vent aussi  leurs  relations  de  famille  cl 
d'affaires  les  ont  portés  à  demeurer  où  ils 
avaient  vécu  jusqu'alors,  plutôt  (pie  d'aller 
chercher  ailleurs  un  emplacement  plus  avan- 
tageux. 

Les  autres  ont  été  fondées  par-  des  pci- 
sojuies  étrangères  à  l'industrie  de  la  papete- 
rie,  lescpielles  ne  pouvaient  ap|)rof()iidir  eu 
coiniaissancc  de  cause  limpoitanlc  (jucstiou 
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du  choix  de  reniplaceiiient,  et  se  sont  éta- 
blies, sans  examen  suffisant,  sur  le  cours 
d'eau  le  plus  à  leur  proximité,  ou  se  sont 
laissé  influencer  dans  leur  choix  par  des  rai- 
sons locales  et  particulières  contraires  aux 
vrais  intérêts  de  l'entreprise. 

3"  Comme,  dans  le  principe,  les  machines 
produisaient  moins  qu'aujourd'hui,  les  cours 
d'eau  qui  d'abord  avaient  paru  suffisants 
furent  plus  tard  trop  faibles,  lorsque  ces 
machines,  par  suite  de  perfectionnements, 
et  surtout  d'une  plus  grande  habileté  acquise 
dans  la  fabrication,  produisirent  davantage. 

4°  Quelquefois  aussi  les  exigences  du  débit 
ou  l'appât  de  plus  grands  bénéfices  firent 
construire  successivement  deux  ou  trois  ma- 
chines dans  un  lieu  primitivement  choisi  pour 
y  en  établir  une  seule. 

11  est  vrai  que,  dans  ce  cas,  on  eut  recours,; 
quand  on  le  put,  à  des  chutes  d'eau  voisines, 
ou  Ton  s'aida  de  machines  à  vapeur;  mais  on 
le  lit  rarement  d'une  manière  assez  laige 
pour  <|uc  toutes  les  machines  à   papier  pus- 
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sent  être  entretenues  dans  une  activité  cons- 
tante d'un  bout  de  Tannée  à  l'autre. 

De  plus,  cette  augmentation  considérable 
dans  la  production  força  souvent  d'aller 
chercher  très -loin  les  matières  d'approvision- 
nement et  l'écoulement  des  produits. 

5°  Enfin  ,  par  suite  du  choix  inconsidéré 
de  leur  lieu  d'établissement,  eu  égard  au  prix 
habituel  du  travail  dans  le  pays,  quelques  fa- 
bricants payent  la  main-d'œuvre  à  un  prix 
trop  élevé. 

Iiiiliiireté  «le  l'eau  eiiiployée  an  lavage 
des  pâtes. 

Il  est  impossible,  dans  la  fabrication  du 
papier,  d'obtenir  l)lancheur  et  pureté,  si  l'on 
ne  dispose  d'une  masse  d'eau  limj)ide  suffi- 
sante poiu'  le  lavage  des  chiffons  et  des  pâtes  ; 
beaucoup  de  fabriques  cependant  ne  se  trou- 
vent pas  encore  dans  cette  position,  et  de  là 
viennent  en  partie  les  ordures  que  souvent 
l'on  remar([ue  dans  les  papiers  blancs. 

Quelques  fabricants  se  sont  procuré  l'eau 
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limpide  dont  ils  inaiiqiiaieiit,  en  constrnisant 
des  puits  ordinaires  ;  quelques  autres  (en  pe- 
tit nombre)  en  creusant  des  puits  artésiens 
ou  en  établissant  des  filtres  d'une  grande  di- 
mension :  mais  la  plupart,  reculant  devant  les 
dépenses  que  de  tels  travaux  occasionnent , 
n'ont,  pour  atteindre  à  ce  but,  employé  jus- 
qu'ici que  des  moyens  insuffisants. 

« 

l'icejs  «le  eoiistriiction  et  il'orgaiiisatioii. 

Dans  la  transformation  des  fabriques  à  la 
main  en  fabriques  mécaniques,  les  anciens 
fabricants  ont  souvent  conservé  une  trop 
grande  partie  de  leur  usine  primitive  :  il  en 
est  résulté  qu'ils  n'ont  pu  arriver  à  une 
perfection  d'ensemble  désirable.  Quant  aux 
fabriques  qu'ils  ont  construites  à  neuf,  l'inex- 
périence du  nouveau  mode  de  fabiication  y 
a  fait  commettre  bien  des  finîtes,  et  les  inno- 
vations qui  se  sont  produites  depuis  leur 
construction  en  rendent  actuellement  l'orga- 
nisation défectueuse  ;  ceux  même  qui  ont 
adopté  les  améliorations  successives ,  au  fur 
et  à    mesiuc   de   leur  apparition,   n'ont    pu 
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les  réaliser  avee  l'esprit  d'ensemble  qu  il  se- 
rait possible  d'apporter  aujourd'hui  dans 
l'organisation  d'une  fabrique  nouvelle. 

Les  fabriques  élevées  par  des  personnes 
étrangères  à  cette  industrie  présentent  aussi, 
généralement,  de  grandes  imperfections,  parce 
qu'elles  ont  été  établies,  les  unes,  après  de 
sinqjles  visites  dans  des  fabriques  en  renom, 
et  sur  un  aperçu  superficiel  de  leur  organisa- 
tion, ou  d'après  une  copie  de  leur  plan;  les 
autres,  d'après  les  vues  et  sous  l'impulsion 
d'un  directeur  plus  ou  moins  expérimenté. 

Or  visiter  une  papeterie  apprend  peu  de 
choses  à  celui  qui  n'est  pas  lui-même  labri- 
cant  de  papier ,  et  qui  ne  peut  se  rendre 
(îonipte,  d'après  sa  propre  expérience,  de  ce 
qu'il  voit  chez  les  autres;  ensuite,  il  est  cons- 
tant (pie  plusieurs  fabriques  renommées  pré- 
sentent de  mauvaises  dispositions,  une  oiga- 
nisation  imparfaite,  et  que  leurs  produits  n'of- 
friraient pas  les  qualités  qui  les  recomman- 
dent, si  les  vices  de  ces  fabri([ues  n'étaient 
rachetés,  en  grande  partie,  par  la  capacité  et 
lintclligence  des  personnes  c|iii  les  dirigent. 
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•  Du  reste,  l'organisation  et  les  dispositions 
les  mieux  appropriées  à  une  situation  spé- 
ciale, à  un  genre  de  fabrication  déterminé,  ne 
doivent  pas  être  reproduites  légèrement  dans 
une  nouvelle  fabrique,  qui  se  trouvera  pres- 
que toujours  placée  dans  des  conditions  dif- 
férentes. 

A  l'appui  de  ce  qui  précède,  qu'on  me  per- 
mette une  hypothèse  : 

En  Angleterre,  j'ai  été  admis,  par  l'effet 
d'une  bienveillance  toute  particulière,  à  visi- 
ter une  usine  qui  comjite  au  premier  rang 
dans  l'industrie  de  la  papeterie:  —  c'est  une 
fabrique  à  deux  machines,  parfaitement  cons- 
truite, bien  organisée  et  dirigée  avec  une 
grande  intelligence  ;  —  elle  ne  confectionne 
que  de  beaux  papiers,  n'emploie  que  des  chif- 
fons de  belle  qualité,  dont  elle  trouve  à  Lon- 
dres uji  approvisionnement  facile;  —  les  chif- 
fons sont  triés  avec  soin,  parfaitement  net- 
toyés, 23uis  lessivés,  défdés,  blanchis  dans  les 
défileuses,  tout  simplement  au  chlore  liquide, 
raffinés  et  immédiatement  convertis  en  pa- 
piers. 

Par    cette    manipulation    peu  com]>li(|uée, 
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on  ohtieJil,  en  huit  ou  dix  lienros  [h  coniptei' 
après  le  lessivage),  des  papiers  fort  beaux, 
auxquels  on  donne  une  grande  fermeté  en  les 
collant  à  la  colle  animale;  ensuite  on  les 
écoule  sur  le  marché  de  Londres,  cpii  offre  un 
débouché  permanent  à  ces  sortes  de  papiers, 
et  les  bénéfices  réalisés  sont  considérables  (i). 


(i)  Cette  papeterie  appartient  à  M.  Joynson  de  Saint- 
Mary-Cray,  Tun  des  fabricants  anglais  dont  la  haute 
capacité,  l'intelligence,  l'énergie  et  les  sacrifices  pécu- 
niaires ont  le  plus  contribué  à  vaincre  les  difficultés  que 
présentait  l'établissement  d'un  collage  animal  consé- 
cutif à  la  machine. 

Grâce  aux  obligeantes  communications  de  M.  Joyn- 
son, j'ai  acquis  la  certitude  qu'il  fabrique,  chaque  se- 
maine, avec  ses  deux  machines  ,  de  25  à  3o,ooo  kilogr. 
de  beaux  papiers,  dont  la  valeur  annuelle  s'élève  (y 
compris  1  impôt)  à  2,5oo,ooo  francs  environ. 

D'après  les  quelques  remarques  que  j  ai  pu  faire  dans 
ma  courte  visite  ,  je  crois  devoir  attribuer  cette  produc- 
tion ,  à  la  fois  si  belle  et  si  considérable,  aux  causes  sui- 
vantes : 

Les  cylindres  broyeurs  et  toutes  les  machines  de  la 
fabrique,  mus  par  la  vapeur,  fonctionnent  toute  l'année 
avec  une  régularité  que  ne  donnent  pas  les  moteurs 
hydraulicjues  ; 
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Je  suppose  (ju'uii  spéonlalenr,  appartenant 
à  un  pays  oii  F  industrie  de  la  papeterie  est  peu 
dé\elop])ée,  vienne  visiter  cette  fabrique,  qu'il 
enobtieinielesplans,  et  que,  rentré  chezlui,il 


Les  chiffons  employés  sont  de  belle  qualité; 

Les  machines  à  papier  sont  de  o'",3o  environ  plus 
larges  que  les  machines  ordinaires  ; 

Les  appareils  pour  le  collage  animal  sont  parfaitement 
établis; 

On  fabrique  beaucoup  plus  de  papiers  épais  que  de 
papiers  minces  ; 

Il  y  a  ,  pour  préparer  les  pâtes,  un  grand  nonibre  de 
cylindres  tenus  en  très-bon  état; 

Des  puits  artésiens  fournissent  en  abondance  une  eau 
toujours  limpide  ; 

L'atelier  des  apprêts  est  montésur  une  grande  échelle: 
on  y  trouve  un  déploiement  d'appareils  tout  à  fait  ex- 
ceptionnel; ••  jf%- 

Les  soins  les  plus  minutieux  et  les  mieux  entendus 
sont  apportés  à  l'entretien  de  toutes  les  machines. 

A  toutes  ces  causes  il  faut  ajouter,  et  comme  la  plus 
intluente,  l'habileté  remarquable  avec  laquelle  M.  Joyn- 
son  dirige  sa  fabrique. 

Une  seule  chose  m'a  paru  manquera  1  organisation  de 
cette  belle  usine  :  ce  sont  des  cylindres  blanchisseurs 
placés  entre  les  défileuses  et  les  raffmeuses  ;  l'emploi  de 
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construise  une  usine  absolunientseniblable  ;  je 
suppose  même  qu'il  embauche  un  contre-maî- 
tre et  des  ouvriers  de  la  fabrique  anglaise.  Ce 
spéculateur,  sans  doute,  croira  s'être  placé  dans 
les  meilleures  conditions  possibles  ;  voici 
pourtant  ce  qui  arrivera  : 

Sa  fabrique  ne  pourra  pas  être  alimentée 
exclusivement,  comme  celle  qui  lui  a  servi  de 
modèle,  de  chiffons  de  belle  qualité,  à  moins 
de  les  faire  venir  à  grands  frais  de  contrées 
éloignées;  de  plus,  si  ce  fabricant  ne  produi- 
sait que  des  papiers  fins,  il  en  chercherait  en 
vain  dans  son  pays  l'entier  et  prompt  écoule- 
ment que  l'on  en  trouve  à  l^ondres. 

11  reconnaîtra  bientôt  qu'il  est  dans  l'in- 
térêt de  son  entreprise  d'employer  les  chif- 
fons de  toutes  sortes  qui  sont  le  plus  à 
sa  proximité  ;  mais,  en  les  blanchissant  seu- 
lement au  chlore  liquide  dans  les  défileu- 
ses,  il   n'obtiendra  que    de   bien  médiocres 


ces  cylindres  l)lanchisseurs  permettrait  cl  obtenir,  sur- 
tout par  le  procédé  que  j'indiquerai  au  chapitre  du  blan- 
chiment, des  papiers  meilleurs  encore  et  d'une  plus 
grande  blancheur. 
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produits,  des  qualités  moyennes  et  ordi- 
naires  (i). 

Or  il  se  verra  forcé  d'adopter  nn  tont  au- 
tre système  de  blanchiment  et  de  faire  de  nou- 
vel les  constructions,  attendu  que  les  bâtiments 
auront  été  élevés  en  dehors  de  cette  prévision; 
des  mois,  des  années  peut-être  se  passeront  à 
ces  chaui^ements,  durant  lesquels  la  fabrique 
fonctionnera  dans  des  conditions  défavora- 
bles. . 

En  outre,  l'établissement  très-dispendieux 
d'un  appareil  pour  le  collage  animal,  collage 
sans  lequel  les  papiers  anglais  (vu  la  grande 
(juantité  de  coton  qui  entre  dans  leur  fabri- 
cation) auraient  peu  de  consistance,  ne  pré- 


(i)  Dans  les  pays  où  il  y  a  beaucoup  de  fabriques  de 
papier,  il  peut  convenir  souvent  d'adopter  un  genre 
spécial  de  fabrication ,  et  de  n'employer  que  certaines 
qualités  de  chiffons  j  mais,  dans  les  pays  où  les  pape- 
teries sont  très-raies ,  il  convient  généralement  de  se 
servir  de  toutes  les  sortes  de  chiffons  (excepté  ceux  de 
laine)  qu  on  peut  le  plus  facilement  se  procurer,  et  de 
fabriquer  toutes  les  espèces  de  papiers  :  bulles,  moyens 
et  fins  ,  qui  sont  d'un  écoulement  facile. 
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sentera  pas  le  même  dei^ié  d'utilité  (Inns  les 
pays  où  l'on  emploie  généralement  beaucoup 
moins  de  chiffons  de  coton;  cesera  mêmenne 
dépense  faite  mal  à  propos,  si  Insirie  est  pla- 
cée dans  une  contrée  où  il  convient  de  fabri- 
quer en  grande  partie  des  papiers  de  moyenne 
sorte;  dansée  cas,  l'appareil  ne  fonctionnera 
que  rarement,  il  ne  rendra  pas  des  services  en 
rapport  avec  les  frais  qu'aura  occasionnés  son 
établissement,  ses  chômages  fréquents  feront 
perdre  Fliabitude  de  s'en  servir ,  et,  quand  on 
l'emploiera,  on  aura  beaucoup  plus  de  déchets 
que  dans  les  fabriques  où  il  fonctionne  conti- 
iniellement. 

Je  suis  entré  dans  ces  explications  détaillées 
])our  faire  bien  comprendre  quelle  expérience, 
quelle  maturité  de  jugement,  sont  nécessaires 
à  celui  qui  entreprend  la  construction  d'une 
papeterie  ,  et  avec  quel  soin  il  doit  se  rendre 
conq)te  des  conditions  particulièresd'existence 
et  de  succès  dans  lesquelles  ce  nouvel  établis- 
sement sei'a  placé. 

liCs  personnes  (p»i  ont  fait  construire  et  di- 
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rii;er  leur  papeterie  j)ar  des  (liieeteiirs  d'an- 
ciennes ('al)iiqnes  n'ont  pas  t;énéraleinent 
obtenn  nn  i>rand  snecès;  elles  n  ont  pas  ton- 
joms  compris  l'importance  dn  choix  qu'elles 
avaientà faire,  etpresfjne  toujonrs  ellesontre- 
cidé  devant  les  sacrifices  qui  senls  pouvaient 
leur  assurer  le  concours  d'un  homme  vraiment 
capable. 

Autre  chose  estl'intellii^ence  propre  à  diri- 
i'cr  une  fabrique  qui  est  depuis  loniijtemps  en 
activité,  et  où  souvent  même  on  reçoit  l'impul- 
sion d'un  patron  habile;  autre  chose  est  la  ca- 
paciténécessairepoin- créer  une  usinedansdes 
conditions  toujours  différentes  de  celles  aux- 
quellesonétait  habitué:  aussia-t-onvu  fréquem- 
ment des  hommes  ayant  dirigé  avec  succès  une 
fabrique  dans  laquelle  ils  s'étaient  formés, 
commettre  des  fautes  jijraves,  lorsque,  aloan- 
donnés  à  eux-mêmes,  ils  ont  entiepris  de  fon- 
der des  établissements  dans  un  autre  pays. 

Il  faut,  en  effet,  pour  fonder  luie  papeterie 
avec  sûreté  et  la  dirii^ej'avec  entente,  des  ([ua- 
lités  naturelles  jointes  à  des  connaissances  ac- 
(piises  et  une  expérience  qui  se  rencontrent 
raiement  réunies. 
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Ajoutons  (|ii('  riiitrodiiclioji  des  iiuuliiiu's 
à  ])apier  a  été  depuis  trente  ans  si  i»éné- 
l'ale  et  si  lapide ,  que  des  sujets  très-caj)a- 
bles  n'ont  ]iu  se  formel'  en  nom])ie  sul- 
fisant  poui-  les  besoins  de  eette  noiivelle  in- 
dustrie. I 


Tr4»|i  «iraiide  élévation  «In  capital,  «•oiii|iai'a - 
tiveiueiit  à  la  |iro«luc*<ion. 

Que,  dans  la  eonstruetiou  d'une  pajietei'ie, 
les  dépenses  dépassent  les  devis,  c'est  chose 
si  conuîuuie  et  tellement  lial)ituelle  qu'elle  en- 
tre jusqu'à  un  certain  point  dans  les  prévi- 
sions, et  l'on  peut  dire  fpi'à  cela  il  n'y  a  pas 
de  mal  lorsque  l'excédant  des  dépenses  a  été 
produit  par  l'achat  de  machines  plus  perfec- 
tiojuiées,  ])ar  des  dispositions  plus  conqolètes 
et  mieux  oidonnées  qu'elles  ne  l'avaient  été 
dans  le  projet  primitif;  niais  il  arrive  troji 
souvent  que  cette  augmentation  du  capital  de 
premier  étahlissement  a  pour  cause  des  com- 
l)inaisons  incertaines,  des  mesures  intempesti- 
ves, des  calculs  eironés  dont  l'usine  ne  sau- 
rait [irolilcr;  par  exemple  : 
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li  achat  à  tjop  liant  j)ii\  d  iiiu'  ancienne ia- 
!)riqne  à  reconstruire,  on  d'un  terrain,  d'nn 
cours  d'ean  ;  —  des  ornementations  intérieu- 
res et  extérieures  dans  les  bâtiments  ;  —  la 
lenteur,  la  mauvaise  direction  des  travaux  ;  — 
vuie  force  exagérée  dans  certaines  construc- 
fions  ;  —  l'adoption  d'un  plan  incomplet,  une 
mauvaise  entente  dans  la  disposition  des  ate- 
liers, dans  l'organisation  générale,  inconsé- 
quences qui  oliligent  plus  tard  à  des  remanie- 
ments, des  retranchements,  des  additions  qui, 
faits  après  coup,  sont  plus  disj)endieux  et 
ne  valent  jamais  des  travaux  exécutés  (Viin 
seul  jet;  —  enlin  les  essais  avortés  de  quelques 
innovations  adoptées  sans  discerjienjent. 

Les  conséquences  de  la  disproportion  (jui 
existe,  pour  une  cause  ou  pour  une  autre,  en- 
tre le  capital  employé  à  rétablissement  de 
l'usine  et  le  chiffre  aniniel  de  sa  pioduction, 
ne  pèsent  pas  également,  sans  doute,  sur  tous 
les  fabricants.  Il  en  est  qui,  par  une  habile  ad- 
ministration, sont  arrivés  àamortii'une  partie 
considéiable  de  leur  capital  d'étaljlissement ; 
(Hiehiues  autres  ont  jicheté  à  vil   prix  des  fa- 
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|jii(|nt's  ([iii  avaient  été  roiistiiiites  à  i^rajids 
frais:  mais  il  en  est  encore  beaucoup  f|iii  nese 
trouvent  pas  dans  l'une  ou  Tauti-e  de  ces  posi- 


tions avantageuses. 


Aux  causes  d'insuccès  que  je  viens  designa- 
1er,  il  faut  ajouter  le  défaut  de  soin,  et  trop 
souvent  encore  une  étude  trop  peu  appro- 
fondie des  connaissances  spéciales  cpi'exige 
la  direction  d'une  papeterie. 

En  i>énéral,  les  fabricants  de  papier  nese 
tiennent  pas  au  courant,  autant  qu'il  le  fau- 
drait, de  la  marche  et  des  ])roi^rès  de  leui'  in- 
dustrie. Il  en  est  peu  qui  visitent  les  pape- 
teries  étal)lies  dans  les  divers  Etats  de  l'Eu- 
rope (i),  afin  d'y  étudier  les  différents  systè- 
mes d'organisation  et  de  fabrication. —  Il  en  est 
qui  se  contentent  de  l'état  satisfaisant  de  leurs 
affaires,  et  prennent  peu  de  soucis  des  amélio- 
rations nouvelles.  —  D'autres  sont  portés,  par 
indifférence  oii  pai-  présomption,  à  regarder 


il)  Il  est  assez  difficile,  il  est  vrai  ,  (l'entrer  dans  les 
l;d)ii(jues  de  premier  ordre  ;  touiclois  cette  diKicnUc; 
n  est  pas  lonjonis  insui  inonlahli». 
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comme  les  mellleni's  possibles  rori;anisation 
et  le  mode  de  fabrication  par  eux  adoptés,  et 
ils  repoussent  les  perfectionnements  qui  leur 
sont  signalés.  —  D'antres  encore  manquent 
de  capitaux  pour  réaliser  les  améliorations 
dont  ils  reconnaissent  1  utilité.  —  La  rou- 
tine enfin,  cette  ennemie  de  tout  progrès, 
exerce  quelquefois  sa  pernicieuse  influence 
sur  les  fabricants  les  plus  intelligents  eux-mê- 
mes, et  en  retient  un  assez  grand  nombre  dans 
des  traditions  arriérées. 


Après  avoir  signalé,  au  début  de  ce  livre, 
les  dangers  qui  se  présentent,  les  fautes  qui  se 
connneUent  le  plus  lial)ituellement,  je  m'ef- 
forcerai d'indiquer  les  moyens  de  les  éviter; 
j'appellerai  l'attention  sur  diverses  améliora- 
tions (pie  j'ai  introduites,  et  sur  d'autres  en- 
core qui  n'ont  été  piatiquées  nulle  part,  mais 
(pie  j'indicpie  avec  la  conviction  qu'elles  sont 
d'une  haute  inq)ortance  et  d'une  réussite  cer- 
taine (ï). 

(i)  Ij(\s  principales  amélioialions,  lant  colles  que  j'ai 
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.l'exposeriû  aussi  les  systèmes  de  fabrica- 
tioji  et  les  règles  d'administration  dont  ma 
pi'opre  expérience,  dans  une  carrière  labo- 
rieuse et  déjà  longue ,  m'a  tait  reconnaître 
les  avantages. 

Des  voyages  fréquents,  des  séjours  succes- 
sifs dans  plusieurs  Etats  de  l'Europe,  m'ayant 
permis  de  voir  beauconp,  de  comparer  son- 
vent,  d'établir  des rapprochementsfructueux, 
d'observer    les   errements    dans    lesquels    se 


ii)trocluites  que  celles  que  je  nui  pas  encore  expérimen- 
tées, coricernent: 

La  construction  et  l'organisation  générale  d'une  pa- 
peterie ; 

Le  lavage  des  chitïons  avant  le  lessivage  5 

Le  lessivage  ; 

L'extraction  de  la  couleur  des  bois  de  teinture; 

Le  blanchiment  ; 

La  construction  des  piles  des  cylindres; 

L'épuration  des  pâtes; 

L'apprêt  ; 

La  labrication  des  papiers  à  dc-isiii. 


H 
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trouvent  encore  un  grand  nombre  de  papete- 
ries, je  me  suis  décidé  à  publier  cet  ouvrage: 
j'aurai  atteint  mon  but  si  mes  lecteurs  y 
trouvent  quelques  indications  utiles ,  et  si 
je  puis  leur  aplanir  la  route  oii  j'ai  moi- 
même  rencontré  de  nombreux  obstacles. 


PREMIÈRE  PARTIE 


CONSTRUCTION. 


CHAPITRE  PREMIER. 


Je  me  place  dans  l'hypothèse  de  la  cojis- 
triiction  d'une  fabrique  de  trois  machines, 
devant  produire  des  jjapiers  de  toutesqnalités 
et  employer  toute  espèce  de  chiffons,  cordes, 
filets,  déchets  de  filature,  etc.  (i 


(i)  Afin  d'envisager  les  divers  modes  d Organisation 
^'l  (le  fabrication  ,  je  suppose    l'établissement  de  trois 
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Deux  questions  iiiiportiuites  se  présentent 
(1  abord  : 

I  ^  Quel  Etat  deTEurope,  ou  de  toute  autre 
partie  du  inonde,  clioisira-t-on  pour  s'assu- 
rer les  plusi»randes  eliances  de  sueeès? 


niacliines  fabriquant  toutes  sortes  de  papiers.  Du  reste, 
une  telle  fabrique  conviendra  dans  beaucoup  de  loca- 
lités. Les  frais  de  construciiou ,  d'entretien,  d'adniiuis- 
tralion  et  les  frais  généraux  seiont  loin  de  s'élever  au 
triple  des  frais  d'une  fabrique  d'une  seule  machine.  De 
plus,  on  pourrait  y  employer  les  matièies  premières  de 
toutes  sortes  qu'on  aurait  à  sa  proximité,  les  rebuts, 
les  déchets  de  blutoirs,  etc.  Eu  outre,  la  faculté  de 
fournir  aux  débitarits  des  papiers  de  toutes  qualités  ou- 
vrirait un  écoulement  dans  toutes  les  branches  de  la 
consommation  ,  et  attirerait  nne  nombreuse  clientèle. 

Cette  organisation  est  loin  cependant  d'être  obliga- 
toire. Il  y  a  des  localités  où  il  conviendrait  de  n'éta- 
blir que  deux  machines,  et  même  une  seule;  d'autres 
où  il  serait  bien  d'en  établir  plus  de  trois  ;  il  en  est 
aussi  où  il  serait  avantageux  de  se  livrei'  exclusivement 
à  la  fabrication  des  beaux  papiers,  et  d'autres  enfin  où 
(m  devrait  au  contraire  ne  fabriquer  (juc  des  papiers 
d'emballage. 


« 
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Dans  les  pays  oii  rindnstiiede  la  ])a|)eterie 
est  eiieore  très-arriérée,  les  matières  premiè- 
res sont  souvent  îi  bon  marché,  les  papiers  à 
des  prix  élevés  et  la  concurrence  peu  redou- 
table; mais,  faute  de  ressources  suffisantes, 
l'établissement  d'une  fabrique  y  est  difficile 
et  coûteux,  et  une  telle  entreprise  peut  y  être 
quelquefois  hasardeuse. 

Au  contraire,  dans  les  pays  où  cette  indus- 
trie est  le  plus  avancée,  les  matières  premiè- 
les  sont  généralement  chères,  les  papiers  à 
bon  marché,  la  concurrence  très-active,  et 
les  bénéfices  plus  restreints;  mais  l'établisse- 
ment d'une  fabrique  y  est  bien  plus  facile,  les 
relations  commerciales  sont  mieux  connues, 
et  en  général  les  entreprises  industrielles  of- 
frent plus  de  garantie  de  sécurité. 

2"  L'usine  sera-t-elle  assise  près  d'une  capi- 
tale ou  d'une  ville  de  premier  ordie,  ou  bien 
clioisira-t-on  un  lieu  éloigné  des  grands  ccji- 
tres  de  population? 

J^rès  d'une  capitale,  le  prix  d'une  chute 
d'eau  sera  [)lus  élevé,  les  matériaux  de  cons- 
truction et   la  main-d'œuvre  coûteront   j)lus 
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chev,  mais  rapprovisioiiiiemeiit  des  matières 
premières  sera  pins  facile,  l'écoulement  des 
produits  pins  sûr,  plus  prompt,  et  les  trans- 
ports se  feront  à  peu  de  frais. 

Dans  certains  sites  retirés,  au  contraire,  la 
chute  d'eau  coûtera  très-peu,  les  matériaux 
de  construction  et  la  main-d'œuvre  s'obtien- 
dront à  un  prix  beaucoup  plus  bas,  mais  les 
matières  premières  seront  moins  abondantes, 
les  débouchés  moins  ouverts  et  les  transports 
plus  dispendieux. 

Ces  deux  questions  ne  sont  pas  toujours  fa- 
ciles à  résoudre,  et,  pour  juger  en  connais- 
sance de  cause,  on  ne  peut  s'entourer  de  trop 
de  renseignements  ;  car  le  choix  du  lieu  où  s'é- 
lèvera l'usine  est  d'une  grande  importance,  et 
l'on  ne  devra  s'y  arrêter  qu'après  de  sérieuses 
réflexions  :  l'avenir  de  l'entreprise  en  dépend , 
On  remédie  avec  le  temps  et  l'expérience  aux 
fautes  d'organisation  ,  on  corrige  les  vices  de 
fabrication,  mais  on  ne  peut  revenir  sur  le 
choix  d'un  emplacement;  si  Ion  s  est  trompé 
sur  ce  point,  si  l'on  a  construit  dans  un  lieu 
défavorable,  c  est  un  mal  cpii  ne  peut  plus  se 
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rt'parer,  et  iin  obstacle  permanent  à  la  pros- 
pt'rité  de  l'usine. 

Lorsqu'on    a    définitivement    arrêté    dans 
(pielle  contrée  la  fabrique  sera  placée,  il  faut 
y  chercher  une  chute  d'eau  à  l'abri  des  re- 
gorgements,   et   qui,    dans   les   eaux  basses, 
conserve   une    force    de    i5o   chevaux;    des 
chutes  d'eau  qui  donnent  cette  force,  sans  être 
jiovées  dans   les  inondations,  sont  rares  ;  or, 
si,  dans  nn  emplacement  parfaitement  con- 
venable sous  tous  les  autres  rapports,  on  ne 
trouve  qu'une  chute  d  eau  un  peu  moins  puis- 
sante, on  complétera,  an  moyen   d'une   ma- 
chine à  vapeur,  la  force  nécessaire  pour  que 
la  fabrique  soit  constamment  en   activité.  lia 
dépense  de  cette  machine  sera  compensée,  et 
au  delà,  par  l'avantage  d'éviter  les  chômages 
(pie  l'insuflisance  de  la  chute  d'eau  aurait  oe- 
casioiniés . 

On  ariêtera  ensuite  la  nature  et  la  quantité 
des  machines  de  tous  genres  dont  on  fera  em- 
ploi, le  système  de  chauffage  et  d'éclairage; 
on  estimera  approximativement  coiid)ien  la 
l"al)ri([ue  emploiera  d'ouvriers  et  d'ouvrières; 
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on  se  rendra  compte  du  nombre  cju'on  en 
peut  trouver  dans  le  voisinage,  du  nombre  de 
eeux  qu'il  faudra  loger  dans  l'usine,  et  l'on  se 
basera  sur  ces  données  pour  dresser  le  plan 
des  bâtiments. 

Il  faut  prendre,  au  pointde  départ,  la  ferme 
résolution  de  rechercher  uniquement  l'utilité, 
la  solidité  ;  dans  la  construction  des  diverses 
parties  de  l'usine,  et  de  ne  rien  sacrifier  en 
ornementation  extérieure  ou  intérieure. 

On  ne  devrait  faire  raboter  ou  peindre  une 
seule  planche,  un  seul  madrier,  sans  qu'on 
en  vît  clairement  l'utilité  et  leprollt  (i'. 

. .  Comme  il  est  très-rare  qu'un  fabricant  de 
papiers  joigne  à  ses  connaissances   spéciales 

(i)  Il  est  bien  entendu  que  ceci  supplique  exchisi- 
vementà  la  fabrique,  et  ne  concerne  en  rien  la  maison 
d'habitation.  Il  est  tout  naturel  que  chaque  fabricant 
dispose  sa  demeure  particulière  avec  le  luxe  qui  con- 
vient à  sa  fortune  et  à  ses  goiits;  mais  cette  dépense 
ne  doit  pas  entrer  dans  les  frais  généraux  de  l'usine,  et 
par  conséquent  elle  n'ajoute  rien  au  prix  de  revient  des 
produits. 
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celles  (|iii  sont  nécessaires  pojir  la  eoiislrue- 
tion  d'une  usine,  il  sera  indispensable  à 
eelui  qui  veut  élever  une  papeterie  de  recou- 
rir aux  lumières  d'nn  architecte  et  d'nn  inaé- 
nieiu"  expérimentés. 

T.e  plan  général  une  fois  adopté,  le  ftibri- 
cant  devra,  de  concert  avec  eux,  descendre  aux 
détails;  —  déterminer,  d'apiès  la  nature  du 
terrain,  la  profondeur  des  fondations,  l'épais- 
seur des  murs,  la  force  de  chaque  madrier,  de 
chaque  planche,  de  chaque  pièce  de  bois  ou 
de  fer,  suivant  la  fatigue  qu'elles devrontsup- 
porter  (i);  —  décider  quelles  parties  seront 
construites  en  pierres  détaille,  et  quelles  par- 
ties en  pierres  l)rutes  ;  dans  quel  cas  l'on  reni- 
|)lacera  la  chaux  ordinaire  par  delà  chaux  hy- 


(i)  Si  la  force  est  exagérée,  elle  entraînera  à  des  dé- 
penses inutiles  ;  il  en  résultera  un  excédant  dans  la  mise 
de  fonds,  dont  l'intérêt  sera  une  charge  peinianente 
pour  la  fahrique^  si,  au  contraire,  par  suite  d'une  éco- 
nomie mal  entendue,  la  construction  est  trop  faible, 
ce  sera  une  cause  de  rt-paialions  et  de  pertes  de  t<'nips 
souvent  renouvelées. 
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(haiiliqueou  cln  ciment  romain;  —  décider  où 
l'on  emploiera  du  sapin,  rJu  chêne  ou  tout  au- 
tre bois  ;  —  régler  la  longueur,  le  diamètre, 
lépaisseur  des  tuyaux,  et  examiner  lesquels, 
d'après  leur  usage,  seront  en  cuivre,  en  fer,  en 
ploml),  en  caoutchouc,  etc.;  —  voir  combien  il 
faudra  de  petites  vannes,  de  robinets,  débou- 
lons, de  plaques  de  divers  métaux,  même  de  vis 
à  bois,  de  clous  ;  —  estimer  la  quantité  de  ma- 
tériaux et  objets  de  toute  espèce  qui  seront 
nécessaires;  —  se  rendre  conqite  enfin  des  us- 
tensiles qu'il  faudra  dans  chaque  atelier,  et  en 
prendre  note  pour  se  les  procurer  à  temps. 

C'est  en  se  pénétrant  ainsi  de  tous  les  détails, 
en  entrantdans  ces  appréciations  minutieuses, 
qu'on  arrive,  d'une  part,  à  s'établir  avec  une 
stricte  économie;,  à  obtenir  des  constructions 
solides,  sans  être  exagérées,  des  dispositions 
commodes  ;  et,  d'autre  part,  à  ne  pas  se  jeter 
dans  les  mesiues  intempestives,  les  remanie- 
ments de  travaux,  les  dépenses  superflues. 

F>n  outre,  si  l'on  est  éclairé  à  l'avance  sur 
la  nature  et  la  cpiantltédes  matériaux  à  ache- 
ter, il  seia  plus   facile  de  se  les  procurer  de 
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première  main  et  à  bas  prix,  en  faisant  res- 
sortir l'importance  de  ses  commandes;  on 
pourra  mieux  prendre  aussi  toutes  les  me- 
sures nécessaires,  pour  ne  pas  être  exposé  à 
manquer  de  matériaux  pendant  le  cours  des 
constructions. 

Les  plans  d'ensemble  et  de  détails  faits  avec 
l'architecte  et  l'ingénieur,  il  faudra  s'adresser 
à  un  bon  constructeur-mécanicien,  pour  l'a- 
chat des  machines  ; — soumettre  tous  les  plans 
à  son  examen,  afin  de  s'éclairer  encore  de 
ses  avis,  et  de  s'assurer  qu'il  y  aura  dans  cha- 
que atelier  la  place  nécessaire  pour  les  machi- 
nes et  la  commodité  du  travail  ;  —  s'entendre 
avec  lui  pour  les  transmissions  de  la  force  mo- 
trice et  les  communications  de  mouvement  ; 
—  fixer,  par  contrat,  l'époque  à  laquelle  toutes 
les  machines  devront  être  livrées,  et,  pour 
plus  de  garantie,  stipuler  une  indemnité  par 
chaque  jour  de  retard  (i). 


(i)  Les  machines  dont  je  me  suis  servi  sortaient  des 
ateliers  de  M.  Chapelle,  à  Paris,  et  de  MM.  Bryan- 
Donliin,  à  Londres;  j'en  ai  toujours  été  très-salisfait. 

3 
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Ces  plans  définitivement  arrêtés,  on  pro- 
cédera à  l'achat  de  tons  les  matériaux  de 
construction  ,  et  Ton  prendra  les  mesures  né- 
cessaires pour  les  faire  arriver  tous  à  temps 
sur  le-  chantier. 

II  sera  bien,  avant  de  commencer  les  cons- 
tructions, de  décider  quels  seront  les  travaux 
qui  devront  être  faits  à  la  journée  ou  aux  piè- 
ces, et  s'il  convient  d'en  donner  quelques-uns 
à  l'entreprise;  —  de  choisir,  pour  les  travaux 
à  la  journée,  des  surveillants  intelligents,  éner- 
giques; —  d'établir  une  concurrence  pour  les 
travaux  aux  pièces  ou  à  l'entreprise  ;  —  enfin 
de  veiller  à  ce  que  tous  ces  travaux  soient  exé- 
cutés avec  tout  le  soin  et  l'exactitude  conve- 
nables. 

11  faudra  placer  dans  les  murs,  au  fur  et  à 
mesure  de  la  maçonnerie,  et  autant  qu'il  sera 
j)ossible  de  le  faire  sans  inconvénient,  toutes 
les  pièces  de  bois,  de  fer,  et  tous  les  tuyaux 
qui  doivent  y  être  scellés.  On  évitera,  par 
cette  précaution,  bien  des  frais  de  main- 
d'œuvre. 
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liCs  ateliers  trejitretien  et  de  réparation  de- 
vront être  établis  au  pins  tôt,  et  se  trouver 
complètement  munis  de  toutes  les  machnies 
et  outils  nécessaires  pour  le  moment  où  l'on 
commencera  à  monter  les  machines. 

11  importeia  de  combiner  la  marche  des 
travaux,  de  manière  à  ce  que  le  magasin  des 
chiffons  bruts  soit  prêt  six  mois  avant  la  mise 
en  mouvement  de  la  fabrique,  afin  que  l'on 
puisse  commencer  l'approvisionnement  des 
chiffons  longtemps  à  l'avance,  le  compléter 
petit  à  petit,  et  avoir  au  moment  de  fabriquer, 
dans  un  rayon  assez  étendu,  des  relations 
avec  un  nondire  suffisant  de  marchands  de 
chiffons. 

Il  faudra  aussi  que  l'atelier  du  triage  des 
chiffons  soit  prêt  et  mis  en  activité  trois 
mois  à  l'avance,  afin  que  la  provision  des 
chiffons  triés  soit  suffisante,  et  qu'au  début 
de  la  fabrication,  les  ouvrières  soient  déjà 
bien  formées  à  leur  travail  (i). 


(i)  Sans  cette  pn*caution,  les  trieuses  Iravaillant  très- 

3. 


—  3(i  — 

On  aura  soin  d'engajj;er,  pendant  la  durée 
des  travaux  de  construction,  et  de  manière  à 
les  avoir  à  sa  disposition  quand  on  en  aura 
besoin,  autant  d'ouvriers  des  deux  sexes 
qu'on  pourra  le  faire  ;  si  la  contrée  ne  four- 
nit pas  des  ouvriers  papetiers,  il  faudra  faire 
venir  d'ailleurs  quelques  bons  sujets  de  choix, 
— notamment:  deux  trieuses  de  chiffons,  deux 
gouverneurs  de  cylindres, — trois  conduc- 
teurs de  machines,  deux  ouvriers  sachant 
conduire  l'appareil  du  collage  annnal,  un  sal- 
lerant,  deux  sallerantes,  qui  aideront  le  direc- 
teur de  la  fabrique  à  former  tous  les  ouvriers 
nécessaires. 

On  devra  se  munir  enfin  d'échantillons  de 
papiers  de  toutes  les  espèces  qu'on  se  pro- 
pose de  fabriquer,  et  prendre  note  des  prix 
auxquels  ils  se  vendent  dans  le  rayon  où  l'on 


lentement  à  leur  début,  on  manquerait  inévitablement 
de  chzffons  délissés  ,  pendant  les  premières  semaines 
de  la  iabrication,  ce  qui  causerait  une  grande  perte  de 
temps  et  un  grand  endjarras  pour  la  composition  des 
pâtes . 


vent  étendre  son  débit;  pnis  entrer  en 
relations  immédiates  avec  les  acheteurs  qui 
présentent  des  garanties  de  solvabilité  :  ce 
sera  le  moyen  d'avoir,  dès  la  mise  en  train, 
des  commandes  en  assez  grand  nombre  pour 
écouler  promptement  les  premiers  produits 
de  la  fabrication,  et  par  là  éviter  les  encom- 
brements. 

C'est  en  automne  qu'on  devra  choisir  l'em- 
placement de  l'usine  et  dresser  les  plans  ;  en 
hiver,  acheter  les  machines  et  se  procurer  les 
matériaux  de  construction  ;  au  printemps, 
creuser  les  fondations  et  commencer  les  tra- 
vaux avec  un  assez  grand  nombre  d'ouvriers 
pour  que  les  bâtiments  soient  achevés,  les 
appareils  de  chauffage  et  d'éclairage  établis 
avant  la  fin  de  septembre. — Dès  ce  moment, 
les  mécaniciens  monteront  les  machines  ;  on 
s'occupera  activement  de  l'organisation  gé- 
nérale de  la  fabrique,  et,  au  retour  du  prin- 
temps (c'est-à-dire  une  année  après  la  pose 
de  la  première  pierre),  elle  sera  en  état  de 
fonctionner. — Un  mois  suffira  pour  la  mettre 
en  pleine  activité,  si  l'on  a  pris,  coiii.me  je  lai 
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recoininandé  plus  haut,  le  soin  de  se  pour- 
voir de  quelques  ouvriers  hal)iles,  pour  aider 
le  directeur  de  la  fabriquer  former  tous  ceux 
dont  on  aura  besoin. 


Ces  détails,  ces  conseils  pourront  paraître 
minutieux  ;  mais  je  suis  convaincu  qu'on  ne 
saurait  être  trop  prémuni  contre  les  nom- 
breuses difficultés  qui  se  présentent,  trop 
averti  des  précautions  qui  sont  à  prendre 
pour  les  éviter  ;  quiconque  les  négligera  s'ex- 
posera à  des  lenteurs,  à  des  défectuosités 
dans  les  constructions,  à  des  dispositions  mal 
entendues  et  à  des  dépenses  exagérées,  qui 
entraveront  le  développement  de  l'entreprise, 
la  rendront  stérile,  quelquefois  ruineuse. 

Combien  ne  voit-on  pas  de  papeteries  où, 
faute  d'une  étude  préalable  et  suffisammen 
approfondie  des  questions,  petites  ou  grandes, 
qui  se  rattachent  à  la  fondation  d'un  tel  éta- 
blissement, la  mise  de  fonds  en  construction 
dépasse  de  beaucoup  les  prévisions,  absorbe 
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une  grande  partie  du  capital  qui  serait  néces- 
saire au  roulement  de  la  tahri(pie?  De  là, 
une  gêne  qui  se  manifeste  dès  les  premiers 
jours,  des  embarras  d'argent  qui  pèsent  sur 
la  direction  de  l'usine,  et  retardent  poiu^ 
longtemps  la  réalisation  des  vues  les  plus 
utiles.  • 

Dans  un  temps  où  la  concurrence  devient 
de  plus  en  plus  sérieuse,  c'est  un  grand  désa- 
vantage pour  un  fabricant,  d'avoir  à  faire  lace, 
chaque  année,  avant  toute  supputation  de 
bénéfice,  aux  intérêts  d'ini  capital  enq)loyé 
mal  à  piopos. 


CHAPITRE  DEUXIEME. 


DITAIL    DES    CONSTRUCTIOINS. 


PLAN  A. 

FABRIQUE  DE  TROIS  MACHINES.   —   BLANCHIMENT 
AU  CHLORE  GAZEUX  ET  AU  CHLORE  LIQUIDE. 


Le  plan  représente  une  fabrique  de  trois 
machines  devant  employer  des  chiffons  de 
toutes  sortes,  des  filets,  des  cordes,  etc. 

La  première  machine  sera  principalement 
destinée  à  la  fabrication  des  papiers  mi-fins, 
fins  et  superflus,  collés  à  la  colle  animale. 

La  deuxième,  à  la  fabrication  des  papiers 
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fins,  mi-fius,   iiioyeiis   et   huiles,    collés   à  la 
colle  végétale. 

La  troisième,  à  la  fabrication  des  papiers 
ordinaires  (le  couleur  et  des  papiers  d'embal- 
lage. 

Le  bâtiment  indiqué  au  plan  s'étend  sur 
nne  ligne  droite;  oji  peut  toutefois,  lorsque 
la  disposition  du  sol  l'exige,  ou  pour  tout 
autre  motif,  construire  sur  une  ligne  brisée, 
à  partir  de  l'endroit  où  finit  l'atelier  des  ma- 
chines, si  l'on  adopte  un  appareil  de  collage 
animal  isolé,  comme  cela  existe  dans  quel- 
ques fabriques  (i).  On  pourra  également  met- 
tre en  aile  lautre  côté  du  bâtiment. 

On  soutiendra  les  poutres  sur  des  piliers 
en  bois  ou  de  petites  colonnes  en  fonte. 
■    Les   fenêtres  sont    régulièrement  percées, 


mais  cette  régularité  n'a  rien  d'obligatoire. 
Le  constructeur  doit  chercher  les  moyens  de 
donner  à  chaque  atelier  un  join^  bien  en  rap- 


é 
(i)  Toutefois  cet  appareil  isolé  occasionne  plus  de 

déchets  que  celui  qui   foiictioiiue  à  la  suite  de  la  nia- 

<'hitie. 
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port  avec  le  travail  qu'on  y  fait,  sans  com- 
promettre la  solidité  des  murs,  et  sans  se 
préoccuper  de  la  symétrie  des  ouvertures. 
L'irrégularité  qui  choque  l'œil  de  l'archi- 
tecte sera  quelquefois,  pour  le  fabricant  expé- 
rimenté, un  signe  de  bon  sens  et  d'habileté. 
Le  niveau  du  sol  de  la  fabrique  doit  être 
tenu  à  une  élévation  de  o'",3o  environ  au- 
dessus  du  niveau  atteint  par  les  plus  grandes 
inondations.  11  est  inutile  de  dire  que  la 
largeur  que  j'ai  donnée  au  canal  n'est  pas 
une  règle  absolue;  elle  devra  être  déterminée 
d'après  la  quantité  d'eau  qu'il  devra  débiter. 

N'*  I. — Cheniin  de  fer  etbascule  pour  peser 
les  chiffons  bruts,  les  cordes,  les  filets,  etc. 

Pour  recevoir  ces  matières  premières  de 
fabrication,  on  construira,  de  la  porte  d'en- 
trée à  la  bascule,  un  petit  chemin  de  fer  dont 
le  chariot  arrivera  sur  le  plateau  de  la  bas- 
cule établie  au  niveau  des  rails. 

On  placera  sur  le  chariot  un  plateau  mo- 
bile de  i"',4o,  sur  i'",6o  environ. 

On    chai'gera    ce   plateau,   on   le    traîjiera 
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sur  la  hascnle,  et,  après  le  pesage,  il  sera 
saisi  par  des  anneaux  fixés  solidement  à  ses 
angles,  enlevé  à  l'aide  d'un  treuil  jusqu'au 
comble  du  bâtiment,  placé  ensuite  sur  un 
autre  chariot,  et  conduit  par  un  second  che- 
min de  fer  à  l'endroit  où  il  conviendra  de  dé- 
poser ces  chiffons  bruts,  cordes  ou  filets,  etc. 
Après  avoir  monté  un  plateau  chargé,  on 
descendra  aussitôt  un  plateau  vide,  pour  re- 
commencer une  autre  pesée;  avec  six  pla- 
teaux au  plus,  cette  manœuvre  se  fera  sans 
perte  de  temps. 

N**  2. —  Ouverture  par  IcKjuelle passent  les 
chiffons  bruts  et  autres  matières  premières. 

N°  3.  —  Dépôt. 

C'est  sous  les  combles  que  je  place  les  chif- 
fons bruts ,  etc.  :  ce  local  ne  saurait  être 
plus  utilement  employé.  —  Un  chemin  de 
fer  traversera  ce  dépôt  dans  toute  sa  lon- 
gueur, afin  de  transporter  facilement  et 
promptement  chaque  matière  brute  sur  le 
point  oii  elle  doit  être  déposée;  des  tuiles  en 
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verre,  ou  de  petits  vasistas  disposés  dans  la 
toiture,  sulliront  pour  l'éclairage. 

N"  4-  —  Escalier  conduisant  du  rez-de- 
chaussée  au  triage  des  chiffons ,  et  de  la  au 
dépôt  des  chffons  hruts^  cordes,  etc. 

N*^  5.  —  Trappes  par  les(puelles  seront  jetés 
chaque  niatln  aux  trieuses  les  cliljfons  desti- 
nés au  travail  de  la  journée. 


N"  6.  —  Atelier  du  triage. 


N°  G  bis.  —  Annexe  au  plan  A. 

Cette  annexe  représente  nne  partie  de  l'a- 
telier du  triage  disposée  pour  hnit  ouvrières, 
sur  une  échelle  ciuq  fois  plus  grande  que 
dans  le  plan,  afin  de  rendre  plus  salsissables 
les  dispositions  de  détail. 

a.  Caisses  d'entrepôt  des  chiffons  bruts 
destinés  au  travail  de  la  journée. 

h.  Bancs  où  les  ouvrières   iiuuiies  de  faux 
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OU  de  tranchants  reconrbés  en  pointe  travail- 
lent deux  par  deux. 

c.  Paniers  on  caisses  pour  déposer  les 
chiffons  triés. 

d.  Poches  accrochées  aux  paniers,  à  l'effet 
de  recevoir  les  qualités  de  chiffons  qu'on  ne 
trouve  qu'en  très-petite  quantité  dans  la 
masse  des  chiffons  bruts. 

e.  Cases  disposées  sous  les  bancs  pour  re- 
cevoir les  qualités  les  plus  inférieures. 

/.  Emplacement  laissé  libre  pour  recevoir 
la  poussière  et  les  ordures  qui  tombent  à 
travers  les  grillages  des  bancs  à  trier. 

Au  moyen  des  caisses  disposées  le  long  des 
fenêtres  pour  recevoir  chaque  matin  les  chif- 
fons destinés  au  travail  de  la  journée,  on  évi- 
tera, d'une  part,  la  perte  de  temps  et  le  dé- 
sordre occasionnés  par  les  ouvrières  allant 
chercher  au  dépôt  des  brassées  de  chiffons 
bruts;  et,  d'autre  part,  la  malpropreté  pro- 
duite par  les  chiffons  qu'elles  laissent  tondjer 
et  qu'elles  foulent  aux  pieds  dans  leurs  allées 
et  venues  fréquentes. 
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An  lieu  de  tiavailler  isolément  et  de  faire 
faee  aux  fenêtres,  comme  cela  se  pratique  en- 
core dans  un  assez  grand  nombre  de  papete- 
ries, les  ouvrières  travaillent  ici,  deux  par 
deux,  debout,  en  face  l'une  de  l'autre,  et  re- 
çoivent le  jour  de  côté. 

De  cette  manière,  on  place  dans  le  même  es- 
pace un  plus  grand  nombre  d'ouvrières. — Les 
caisses  ou  paniers  se  trouvent  à  droite  et  à  gau- 
che de  l'ouvrière,  qui  n'a  pas  besoin  de  se  dé- 
tourner pour  v  jeter  les  chiffons  triés.  —  Les 
chiffons  bruts  pourront  être  triés  d'une  seule 
fois,  parce  que  chaque  couple  d'ouvrières, 
ayant  à  sa  disposition  quatorze  caisses  ou 
paniers,  deux  poches  ou  même  quatre,  si  on 
le  juge  à  propos,  et  deux  cases  sous  le  banc, 
pourra  diviser  chaque  espèce  de  chiffons 
bruts  en  dix-huit  ou  vingt  qualités. 

Si  l'on  veut  en  diviser  une  espèce  quel- 
conque en  trente  ou  quarante  qualités,  les 
ouvrières  de  chaque  couple  ne  devront  mettre 
qu'une  qualité  dans  chacun  des  quatre  pa- 
niersles  plus  rapprochés  d'elles,  et  mêler  dans 
les  autres  paniers  deux  ou  trois  (pialités  en- 
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semble.  —  Les  quatre  paniers  contenant  cha- 
cun une  seule  qualité  seront  pesés  et  rappor- 
tés vides;  les  ouvrières  reprendront  alors 
successivement  les  chiffons  des  paniers  où 
les  autres  qualités  seront  mêlées  ;  elles  les  sé- 
pareront et  les  mettront  dans  les  quatre  pa- 
niers vides,  qu'on  ira  peser  au  fur  et  à  me- 
sure qu'ils  seront  joleins. 

Les  chiffons  bruts  seront  ainsi  parfaite- 
ment divisés  d'une  seule  fois,  et  passeront  di- 
rectement du  dépôt  des  chiffons  bruts  au 
dépôt  des  chiffons  triés  (i). 

On  peut  employer  des  caisses  fixes  ou  des 
paniers  mobiles. 

Si  l'on  adopte  le  système  des  caisses  fixes, 
il  faudra,  pour  chaque  couple  de  trieuses, 
quatorze  caisses  et  deux  paniers.  T^es  trieuses 
se  serviront  de  ces  deux  paniers  pour  aller 

(I)  Les  fabricants  qui  préféreraient  néanmoins  faire 
deux  triages  pourraient  établir  le  premier  triage  clans  les 
combles,  qui  ne  seront  jamais  entièrement  encombrés 
par  les  matières  premières;  dans  tous  les  cas,  il  con- 
viendra d'établir  dans  les  combles  le  triage  qui  concerne 
la  fabrication  des  papiers  d'emballage;  on  éclairera 
nu  moyen  de  châssis  vitrés  la  place  qu'il  occupera. 
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rlu'iclu'i' It'st'hiffoiis  hiMits,  et  pour  porteries 
cliiffoiis  triés  an  pesage  et  au  dépôt.     • 

Si  l'on  se  sert  des  paniers  mobiles,  il  en 
faudra  quatorze.  Les  paniers  coûteront  plus 
eheret  demanderont  plus  d'entretien  que  les 
caisses  ;  mais  leur  usage  sera  préférable.  — 
Avec  les  paniers,  le  pesage  devient  plus  ra- 
pide et  plus  facile;  on  peut  en  effet  les  por- 
ter ou  les  trainer  sur  la  bascule,  tandis  que 
les  caisses  ne  peuvent  se  déplacer  ;  or  il  faut 
en  retirer  les  chiffons  et  les  mettre  dans  des 
paniers  pour  les  porter  au  pesage  ;  ce  rema- 
niement est  donc  évité  par  l'emploi  des  pa- 
niers mobiles  substitués  aux  caisses. 

Tl  convient  qu'entre  les  paniers  il  n'y  ait 
pas  des  intervalles  oii  tomberaient  les  chif- 
fons triés  ;  il  faut,  pour  cela,  les  faire  sans 
anses,  ce  qui  permettra  de  les  bien  joindre 
les  uns  contre  les  autres.  Chaque  ouvrière 
sera  munie  d'une  anse  mobile  dont  elle  se 
servira  pour  porter  les  ])aniers. 

Un  chariot  à  deux  roues  très-basses  poui- 
rait  être  employé  pour  trainer  les  paniers  que 
les  ouvrières  auraient  trop  de  difliculté  à 
porter;   on   pourrait    aussi    étal)lii-  un    jietit 
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clit'iiiiii  de  fer  poiii'  facilitei'  ce  transport. 
Le  poids  de  charpie  panier  sera  marqué 
sur  le  panier  hii-niême  en  chiffres  apparents, 
afin  qu'au  pesage  on  puisse  immédiatement 
faire  la  soustraction  de  cette  tare. 

De  tous  les  systèmes  de  délissage  que  j'ai 
vu  pratiquer  en  Kurope  (et  ils  sont  assez 
nombreux),  aucun  ne  m'a  paru  réunir  autant 
que  celui-ci  les  conditions  d'ordre ,  de  pro- 
preté, d'activité  et  d'économie. 

N"  7.  —  Trappe  par  ou  l'on  jette  à  leur 
dépôt  les  chiffons  triés. 

N«  8.  —  Dépôt  des  chiffons  triés  (i). 

N"().  —  Place  pour  les  ///a chines  à  coupel- 
les chiffons  et  pour  les  blutoirs. 


(i)  Si,  p;u'  l'etfet  (l'une  trop  grande  abondance  de 
chiffons  niés  d'avance ,  ce  dépôt  devenait  insuffisani, 
on  pourrait  placer  des  chiffons  triés  dans  le  local  où 
l'on  reçoit  les  chiffons  bruts,  et,  an  besoin,  dans  les 
cond)les. 


Dans  une  usine  alfectée  à  la  labiieation 
de  beaux  papiers,  et  où  l'on  n'emploie  que 
des  chiffons  blancs,  on  doit  faire  couper  les 
chiffons  par  les  trieuses,  à  la  longueur 
voulue  pour  le  triturage  :  on  y  trouve  l'avan- 
tage de  ne  pas  avoir  ces  parcelles  de  chif- 
fons que  les  machines  à  couper  donnent  en 
si  grande  quantité,  et  de  diminuer  ainsi 
les  déchets  du  blutoir.  Les  chiffons  coupés 
par  les  trieuses  sont  d'ailleurs  mieux  assor- 
tis, et,  l'ouvrière  les  manipulant  davantage, 
ils  se  débarrassent  plus  complètement  de 
leurs  ordures. 

Si  la  main-d'œuvre  est  chère ,  si  l'on  man- 
(pie  de  trieuses  ou  de  place  pour  en  occuper 
un  assez  grand  nond)re,  on  ])eut  simplifier  ce 
triage  et  le  rendre  moins  coûteux  de  la  ma- 
nière suivante  : 

Les  trieuses  couperont  les  chiffons  sur  leur 
longueur  en  bandes  de  (j'",or)  environ  ;  on  les 
portera  ainsi  disposés  au  dépôt  des  chiffons 
triés  ;  puis,  au  furet  à  mesure  des  besoins,  ils 
seront  coupés  transversalement  par  des  ou- 
viiei'squi,  les  prenant  à  pleines  mains,  en  pré- 
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paieront  racilemcut  de/jà  "iookilogr.  pai  jour. 

Dans  une  usine  où  l'on  fait  peu  de  beaux 
papiers  et  où  l'on  einj)loie  Ijeaucoup  de  chif- 
fons {grossiers,  toiles  d'emballage,  etc.,  et  sur- 
tout si  la  force  motrice  est  assez  grande  poul- 
ie permettre,  on  devra  se  servir  de  préférence 
d'une  machine  à  couper. 

Les  systèmes  de  machines  à  conper  les  chif- 
fons sont  très-variés;  je  me  bornerai  à  en  dé- 
crire une  que  j'ai  longtemps  employée. 

Elle  consiste  en  un  cylindre  en  fonte  d'en- 
viron o'",Go  de  longueur  sur  autant  de  dia- 
mètre, sur  lequel  sont  fixées,  à  distance  égale, 
dans  une  direction  oblique,  six  lames  un  peu 
phis  longues  chacune  que  le  tiers  de  la  lon- 
gueur du  cylindie  ;  ces  hunes  font  cisailles 
avec  une  autre  lame  solidement  fixée  dans 
une  forte  pièce  de  bois,  et  les  chiffons  sont 
amenés  entre  elles  p;»r  une  toile  sans  lin  et  2)ar 
de  petits  cylindres  cannelés. 

Le  travail  de  trois  lames  de  cette  machine 
équivaut  à  celui  d'une  seule  lame  (pii  aurait 
toute  la  longueur  du  cylindre.  Il  résulte  de 
cette  division,  que  cette  machine  exige  moins 
de   force,   inaiclie   avec  beaucoup  moins  de 
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secousses  et  de  fatigue  que  les  niaehiuesà  eoii- 
per  ordinaires  qui  Ji'ont  que  deiw  lames  (i). 

Ce  (ju'il  V  a  de  mieux  pour  le  nettoyage  des 
chiffons  «irossiers  et  des  toiles  d'emballai»e 
destinés  à  la  fabrication  des  papiers  l)lancs, 
est  de  se  servir  d'un  loup  garni  d'un  blutoir 
qui  reçoit  les  chiffons  à  leur  sortie.  Ce  loup 
occasionnera  un  déchet  de  3  à  6  ^\^;  11  em- 
ploiera beaucoiij)  plus  de  force  qu'un  blutoir; 
mais  son  utilité,  dans  le  cas  dont  je  viens  de 
parler,  remj)orte  sur  ses  inconvénients. 

Si  l'on  n'enq:>loie  que  de  beaux  chiffons , 
on  pourra  se  contenter  de  les  passer  au  blu- 
toir, afin  d'éviter  les  déchets  produits  pai- 
l'action  du  loup;  cependant,  dans  le  cas  oii 


(i)  J'ai  vu  fonctionner,  en  Ecosse,  une  machine  à 
couper  qui  est  peut-être  meilleure  encore.  Elle  consiste 
eu  un  plateau  tle  fonte,  Je  o"',o4  fl  épaisseur  euvirou, 
tournant  verticaletnent,  et  sur  lequel  sont  fixées  qualie 
lames  de  o'",25  de  lonoueur,  formant  cisailles  avec  une 
lame  fixée  solidement  dans  une  forte  pièce  de  l)ois. 
—  Les  chiffons  sont  amenés  <Mitre  les  lames  comme 
dans  la  maclùiu'  «iont  je  viens  de  j)ailer. 
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l'on  voudrait  obtenir  des  papiers  très-beanx 
et  très-purs,  dont  le  prix  élevé  permette  de 
dépasser  les  frais  ordinaires  de  fabrication, 
il  y  aurait  avantage  à  nettoyer  aussi  les  chif- 
fons blancs  dans  un  loup. 

11  y  a  des  blutoirs  de  différents  systèmes. 

Le  meilleur,  à  mon  avis,  est  un  blutoir  de 
i'",oo  de  diamètre  et  de  5'",oo  de  longuem^ 
environ,  dans  lequel  \^n  axe  garni  de  chevilles 
toiune  en  sens  inverse  du  tambour.  11  est 
posé  sur  un  plan  légèrement  incliné,  afin  que 
les  chiffons  introduits  à  l'orifice  supérieur 
descendent  et  tombent  d'eux-mêmes  par  l'ori- 
fice inférieur. 

Dans  une  papeterie  à  trois  machines,  con- 
struite d'après  le  plan  que  je  donne  ici,  on 
devra  faire  couper  les  meilleurs  chiffons  à  la 
longueu)'  voulue  pour  le  triturage,  par  les 
trieuses  ou  par  des  ouvriers,  comme  je  l'ai 
expliqué  plus  haut,  et  établir  une  njachine  à 
couper,  d'après  la  description  que  j  ai  égale- 
ment doiniée  ci-dessus,  pom^  couper  les  chif- 
fons iîiossiers  et  les  toiles  d'emballaae. 

Ou  devia  établii-,  eu  (uitiv,  une  machine 
de  o"',*>>,o  de  large  environ,  et  coustruile  très- 
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solideineiJl,  pour  couper  les  cordes  elles  lilets. 
Pour  nettoyer  les  cliif'fons,  on  établira  \\n 
loup  et  un  blutoir,  conune  celui  i^iw  je  viens 
(le  décrire. 

No  lo.  —  Place  pour  le  /lettajas^e  à  l'eau, 
le  lessivage  des  chiffons  et  les  meules  pour 
broyer  la  paille. 

Nettoyage.  —  Avant  de  soumettre  les  chif- 
fons an  lessivaj^e ,  il  est  bon  de  les  passer  à 
\\\i  lavage  préparatoire  pour  les  débarrasser 
d'une  partie  de  leur  ciasse,  du  sable,  de  la 
paille  et  antres  ordures  qui  ont  résisté  à  l'ac- 
tion du  blutoii'  ou  du  loup. 

Dans  les  fabriques  peu  Jiondjrenses  où  ce 
lavage  est  pratiqné,  on  l'opère  à  l'aide  d'un 
hlutoir  qui  se  meut  dans  une  caisse  traversée 
par  nn courant  d'ean.  I^e  monvementde  rota- 
tion du  blutoir,  agissant  sur  les  chiffons,  en 
sépare  les  corps  étrangers;  ce  qui  est  lourd 
tombe  au  fond  de  la  caisse,  tandis  (pie  les  or- 
dures légères  s(jnt  entraînées  par  l'eau,  ('e 
mode  de  lavage  a  l'inconvénient  d'occasionner 
un  assez  grand  dcclicl  pai-  la  riisparilion  des 
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fils  qui  sojit  eni])ortés  par  le  courant  avec  les 
ordures,  légères. 

On  se  sert  aussi  d'une  pile  nnniie  d'un  cy- 
lindre ayant  de  quinze  à  vingt  lames  en  bois, 
d'un  tambour  laveur,  et  d'un  grand  sablier 
dans  le  fond. 

Ici  les  fils  ne  peuvent  passer  au  travers  de 
la  toile  métallique  du  tambour  laveur  qui 
enlève  l'eau  sale;  il  y  a  donc  un  déchet  moin- 
dre. Mais  il  arrive  que  les  pailles,  les  plumes, 
les  plus  grosses  ordures,  ne  passent  pas  non 
plus  à  travers  cette  toile,  ce  qui  est  un  incon- 
vénient grave;  on  y  remédie  en  partie  en  pla- 
(;ant  près  de  la  pile  un  petit  garçon  chargé 
d'enlever  les  ordures  avec  une  écumoiie:  c'est 
là,  il  ne  faut  pas  se  le  dissimulei-,  un  moyen 
incomplet,  quelque  attention  que  cet  enfant 
a]jj)Oite  dans  la  tâche  qui  lui  est  confiée. 

Je  pense  toutefois  que  ce  système  de  la- 
vage est  préférable  à  l'autre;  il  sera  facile,  du 
reste,  de  l'améliorer  en  substituant  au  tambour 
laveur  par  lequel  l'eau  s'écoule  une  échan- 
crure  de  o"',4ode  longueur  sur  o"*,i  5  depro- 
.  fondeur  environ,  pratiquée  dans  le  bout  du 
devant  de  la  plie. 
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Pour  empêcher  les  chiffons  de  soitir  par 
cette  échancrure,  on  fixera  en  dessous  le  bout 
(Viin  châssis  en  fil  de  fer  rond  de  o'",oo5,  à 
intervalle  de  o'",oi. 

Les  fils  de  fer  ne  seront  pas  croisés,  mais 
j)arallèles,  afin  que  les  chiffons  puissent  pas- 
ser dessous  sans  s'y  arrêter,  tandis  que  toutes 
les  ordures  qui  su rnai> eut  passeront  au  travers. 

liC  châssis  aura  un  mètre  environ  de  lon- 
i^ueur  ;  il  s'étendra  sur  toute  la  partie  décou- 
verte de  la  pile,  et  sera  placé  sur  un  plan  in- 
cliné, de  telle  sorte  que  le  bout  opposé  à  celui 
fixé  sous  l'échancrure  de  la  pile  dépasse  de 
quelques  centimètres  la  surface  de  l'eau. 
Dans  le  cas  où  les  chiffons  ne  tourneraient 
pas  assez  bien,  on  pourra  les  pousser  par  la 
])artie  découverte   de  la  pile. 

On  fera  entrer  l'eau  dans  la  pile  par  sa 
partie  inférieure,  pres([ue  au  bas  du  saut; 
elle  traversera  ainsi  les  cliilfous  ,  entraînant 
avec  elle  les  ordures,  et  sortira  par  l'échan- 
crme  ;  on  la  fera  tombei-  dans  inie  petite  caisse 
i>arnie  de  toile  métallique  claire, f{ui  retieudia 
les  f[uelques  fils  et  les  j)arcelles  de  cliilfous 
(pii  auront  pu  ])assci"au  travers  du  châssis. 
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1  iC  lessivii^e  aura  plus  (l'action  sur  les  chif- 
fons qui  auront  subi  cette  première  opéra- 
tion,  et  les  pâtes  obtenues  seront  beaucoup 
plus  pures. 

Avec  un  cylindre  de  ce  genre,  on  pourrait 
facilement  nettoyer  2,000  kilogrammes  de 
chiffons  dans  vingt-quatre  heures. 

Les  meules  pour  broyer  la  paille  sont  mon- 
tées connue  celles  dont  on  se  sert  pour  faire 
l'huile.  Quelques  fabricants  la  broient  aussi 
entre  des  cylindres  en  fonte. 


Lessivdiie.  —  De  tous  les  systèmes  de  lessi- 
vage dont  on  s'est  servi  jusqu'à  ce  jour,  le 
meilleur  est,  sans  contredit,  celui  qui  a  été 
inventé  par  MM.  Bryan-Donkin  et  un  fabri- 
cant anglais;  mais  son  usage  est  jusqu'à  pré- 
sent peu  répandu,  à  cause  de  son  poids,  de  la 
grande  place  qui  lui  est  nécessaire,  de  la  ma- 
nipulation compliquée  qu'il  exige,  et  surtout 
de  son  prix  élevé. 

M.  A.  iiiedei- ,  falnicant  de  papier-  près 
Mulhouse,  et  moi,  uous  veuoiis  de  Taire  cous- 
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tiuirc  lin  aiitif  appareil  de  lessivage,  j)oiir 
lequel  nous  avons  pris  nn  brevet. — Cet  appa- 
reil donne  des  résultats  meilleurs  encore  que 
eelui  dont  je  viens  déparier  ;  en  outre,  il  pèse 
plus  d'une  fois  moins,  il  occupe  trois  fois 
moins  de  place,  il  est  d'une  manipulation  plus 
simple,  dépense  moins  de  vapeur,  et  son  prix 
est  près  de  moitié  moindre.  —  Il  peut  aussi 
être  enq:)loYé  avec  un  grand  avantage  pour 
l'extraction  de  la  couleur  des  bois  de  tein- 
t  u  le. 

Je  ne  doute  pas  que  les  excellents  résultats 
donnés  par  cet  appareil ,  ainsi  que  son  bas 
prix,  n'en  rendent  bientôt  l'usage  général  (i\ 

W  II.  —  Place  des  turbines  servant  an 
mouvement  général  de  l'usine. 

La  préférence  que  je  donne  aux  turbines 


(i)  Notre  appareil  a  quelque  analogie  avec  celui  de 
M.  Donkiu,  pour  le(}uel  MM.  Fiiniin  Didot  frères  ont 
pris  un  hrevet  d'importation  en  France;  aussitôt  que 
nous  nous  serons  entendus  à  ce  sujet  avec  ces  mes- 
sieurs, nous  mettrons  notre  appareil  à  la  disposition 
des  labricants. 
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sur  les  roues  li\tlianli(|ues  à  axe  horizontal 
mérite  d'être  expliquée. 

.  C'est  unequestioji  qui,  au  premier  abord, 
peut  paraître  étrangère  à  mon  sujet,  mais  qui 
cependant  s'y  rattache  directement  à  cause  de 
l'influence  considérable  et  permanente  que  le 
choix  d'un  moteur  exerce  sur  la  prospérité 
d'une  usine  quelconque,  et  principalement 
sur  celle  d'une  papeterie. 

liCs  turbines  offrent  des  avantages  que  per- 
sonne n'ignore  aujourd'hui.  —  Leur  grande 
vitesse  sinq)lilie  les  transmissions  de  mouve- 
ment. En  tournant  sous  l'eau,  elles  se  trouvent 
à  l'abri  des  gelées.  —  Elles  peuvent  débiter 
de  fortes  masses  d'eau,  tout  en  n'occupant 
qu'un  espace  restreint;  enfin  leur  installation 
sur  un  plan  inférieur  au  niveau  du  sol  laisse 
libre  le  rez-de-chaussée,  ce  qui  fait  gagner 
beaucoup  de  place. 

Ces  importants  avantages  ont  fait  que,  de- 
puis quelques  années,  leur  emploi  s'est  con- 
sidérablement propagé. 

C'est  surtout  en  France  que  la  construction 
des  turbines  a  fait  les  plus  lapides  pi'ogrès, 
sous  fimpulsion  cpic  lui  ojildouucc  plusieurs 
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iiiécanicieiis  (listiiiii,iu''s;  on  eu  a  fait  une  iiia- 
cbiiie  solide,  simple,  f'aeile  à  visiter  et  à  répa- 
rer dans  toutes  ses  parties.  , 

11  y  a  des  turl)ines  de  divers  systèmes.  Je  ne 
suis  pas  un  juge  assez  compétent  pour  décider 
quel  est  le  meilleui-;  mais  je  crois  devoir  dire 
que  j  ai  vu  dans  plusieurs  fabriques  de  papier 
la  turbine  brevetée  de  MjM.  (lirard  etCb.  Cal  - 
Ion,  dite  turbine  hydropiieiunatiqiie  à  dévia- 
tion Libre  de  la  veijie ,  à  vaiuies  partielles 
ifidcpeiidaiitcs,  et  (|ue  les  personnes  c|ui  l'em- 
ployaient m'en  ont  paru  très-satisfaites. 

La  description  de  cette  macbine  m'éloigne- 
rait  trop  de  mon  snjet,  et  je  renvoie  mes  lec- 
teurs à  la  j)ublication  ([u'eii  ont  faite  MM. 
Armengaud  frères  (i).  D'après  cette  publi- 
cation, la  turbine  de  MM.  Girard  et  Ch.  Cal- 
Ion  a  sur  toutes  les  autres  une  supériorité 
marquée  :  - 

i"  Son  rendement  est  égal  aux  soixajite- 
fjuiir/.e  centièmes  de  la  force  brute  de  l'eau 

(i)  Génie  industriel ^  miiDeros  de  février,  avril  v\  oc- 
tohrc  i852.  _,       — 
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dépensée,  et  ce  rendement  est  constant,  même 
avec  desvolnmes  d'eau  très-variables.  —  Cette 
propriété,  qui  la  distingue  des  autres  turbi- 
nes, est  très-précieuse  dans  la  saison  des  sé- 
cheresses, saison  où  un  bon  rendement  a  le 
plus  de  prix. 

2"  Sa  marche  peut  être  maintenue  à  une 
vitesse  constamment  égale,  ou  varier,  au  con- 
traire, dans  d'assez  grandes  limites,  suivant  les 
exigences  du  travail;  et  les  changements  dans 
la  vitesse  s'obtiennent  sans  déperdition  ap- 
préciable d'effets  utiles,  lors  même  que  la 
chute  est  variable. 

3°  La  disposition  de  ses  canaux,  soit  fixes, 
soit  mobiles,  est  telle  que  les  herbes  ni  les 
feuilles  ne  peuvent  s'y  arrêter  et  les  obstruer. 
—  Cette  considératioii,  qui  peut  paraître  se- 
condaire au  premier  coup  d'œil,  est  très-im- 
portante dans  certaines  localités. 

La  turl)ine  a  dans  les  papeteries  divers 
avantages  : 

1"  VMc.  se  prête  on  ne  peut  mieux  à  l'emploi 
des  courroies  [)oui'  la  mise  eu  mouvement  des 
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cylindres  hroyenis,  emploi  (|ui  sM[)|)]ime  la 
majeure  partie  des  engrenages  (i). 

2"  Elle  permet  de  placer  les  cylindres  à 
telle  hauteur,  telle  distance  et  dans  telle  po- 
sition que  le  service  réclame. 

3°  Elle  donne  une  grande  facilité  pour  met- 
tre en  mouvement  ou  arrêtera  volonté  un  ou 
plusieurs  cylindres ,  sans  agir  sur  les  autres 
cylindres  de  la  batterie,  ce  qui  s'obtient  au 
moyen  de  deux  poulies  placées  sur  chaque 
arbre  de  cylindre,  l'une  fixe  et  l'autre  folle.  Il 
résulte  de  cette  disposition  une  économie  de 
temps. 

Y  II  est  enfluîi  considérer  f[ue  l'emploi  des 
courroies  rend  à  peu  près  impossibles  les  ac- 
cidents de  rupture  qui  désorganisent  souvent 
les  batteries  mues  par  engrenages. 

On  conçoit  en  effet  f[ue,  si  quelque  obsta- 


(i)  Je  ne  veux  pas  ériger  en  principe  (ce  qui  serait 
absurde)  que  le  mode  de  transmission  par  courroies 
soit  supérieur,  dans  tous  les  cas,  à  celui  par  engrenages; 
mais  il  présente  des  avantages  si  incontestables  dans 
son  application  aux  cylindies  broyeurs,  qu'on  ne  doit 
pas  liésiler  à  l'adopter. 
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de  subit  et  iiisniinoiitahle  vient  à  soulever  le 
cyliiiflre  on  à  l'arrêter,  les  dangers  de  ruptin^e 
sont  beaucoup  moindres,  si  ce  cylindre  est 
mû  par  une  courroie. 

JN°  Iî^.   —  Réservoirs  d'eau  pour  les  lava- 


ges. 


JN"  l'i  bis.  — Deuxième  annexe  au  plan  A. 

Ciraiitl  filtre  «le  liant  en  bas. 

((.  Intérieur  du  filtre. 
h.  Digues. 

c.  Canal  par  lequel  passe  l'eau  à  filtrer. 

d.  A  aunes  donnant  issue  à  l'eau  sale  pen- 
dant qu'on  nettoie  le  filtre. 

c.  Eau  à  filtrer. 
/.  Sable  (i). 
1'.  Gravier. 
//.  Pierres. 


(i)  Le  sable  un  peu   gros   et  sans  mélange  de   terre 
est  le  meilleur. 
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/.  Ciivier   loriiiant    réservoir    de    l'eau  fil- 


trée. 


N"  i'2  fer.  —  Troisième  annexe  an  plan.  A. 


Petit  filtre  filtrant  de  li»n  en  liant, 
avec  gravier  et  sable. 


a.  Intérieur  du  filtre. 

h.  Entrée  de  l'eau  à  filtrer. 

c.  Soupape  laissant  échapper  l'eau,  lors  du 
nettoiement  du  filtre. 

d.  Gravier  placé  sur  un  plancher  percé  de 
petits  trous. 

e.  Sable. 

f.  Eau  filtrée. 

g.  Sortie  de  l'eau  filtrée. 


N"    12   (iiiater.   —    Quatrième  annexe  au 
plan  A . 
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Petit  filtre  en  eliilToiiii^  «le  laine  défilée 
très-longue  (I). 


a.  Intérieur  du  filtre. 

h.  Entrée  de  l'eau  à  liltrer. 

c.  Vannes  donnant  issue  à  l'eau  sale  pen- 
dant qu'on  nettoie  le  filtre. 

d.  Défilé  de  chiffons  de  laine  placés  entre 
deux  châssis  de  toile  métallique,  n*'  5o. 

e.  Eau  filtrée. 

f.  Sortie  de  l'eau  filtrée. 

La  première  condition  pour  obtenir  des 
papiers  supérieurs  étant  d'avoir  mie  belle 
eau,  il  est  essentiel,  en  construisant  une  pape- 
terie, d'aviser  an  moyen  de  se  procurer  de 
l'eau  limpide  propre  à  la  fabrication,  et  assez 
abondamment  pour  suffire  au  lavage  des  chif- 


(i)  On  peut  remplacer  la  laine  par  de  vieux  tissus 
d'écorces  d'arbres,  défilés  de  la  même  manière,  ou  en- 
core par  de  In  bourre. 
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fous,  des  pâtes,   et  an  service  général  de  l'n- 
sine  (i). 


(i)  L'eau  qui  coule  à  la  surface  de  la  terre  contient 
presque  toujours  des  matières  étrangères  en  dissolu- 
tion, matières  dont  la  nature  et  la  proportion  varient 
suivant  la  composition  chimique  des  terrains  cpie  l'eau 
traverse. 

Ces  substances  sont  le  plus  ordinairement  : 

i"  Du  carbonate  de  chaux,  composé  d'acide  carbo- 
nique et  de  chaux  (c'est  la  composition  des  roches  cal- 
caires); 

2"  Du  sulfate  de  chaux,  composé  d'acide  sulfurique 
et  de  chaux  (c'est  la  composition  du  plâtre); 

3"  Du  sel  ordinaire,  formé  de  chlore  et  de  sodium  ; 

4*^  De  Voxyde  de  fer,  tenu  en  dissolution  par  un 
acide. 

Les  eaux  chargées  de  sels  de  chaux  se  rencontrent 
très-fréquemment;  elles  ont  l'inconvénient  de  mal  dis- 
soudre le  savon.  Elles  forment,  en  s'appropriant  cette 
substance,  des  grumeaux  blancs  insolubles  qui  nagent 
dans  la  liqueur.  Ces  grumeaux  sont  formes  aux  dépens 
du  savon,  l'absorbent,  l'annulent  en  partie,  le  savon 
n'entrant  réellement  en  dissolution  qu'après  que  la 
chaux  contenue  dans  1  eau  en  a  décomposé  autant 
qu'elle  a  pu. 

Ces  eaux  sont,  de  même,  un  mauvais  dissolvant  fie 
la  potasse  et  de  la  soude,   parce   qu'elles  forment  ave< 

5. 
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Dans  les  pays  de  montagnes,  des  sources 
naturelles  remplissant  ces  conditions  se  trou- 
vent quelquefois  à  proximité  de  la  fabrique. 
Dans  les  plaines,  ce  précieux  avantage  est 
beaucoup  plus  rare. 

Il  faut,  lorsqu'on  manque  d'eau  limpide,  y 
suppléer  par  des  puits  ordinaires,  si  l'on  peut 
en  obtenir  de  l'eau  en  cpiantité  suffisante  et 
d'une  qualité  convenable;   dans  le  cas  con- 

ces  alcalis  un  précipité  blanc  qui  occasionne  une  perte. 
Ces  alcalis  ne  commencent  de  même  à  se  dissoudre 
qu'après  que  la  chaux  a  été  entièrement  précipitée. 

Les  eaux  chargées  de  chaux  sont  de  plus  défavora- 
bles à  certaines  teintures  ;  elles  rendent  les  couleurs 
oranges  plus  jaunes,  et  font  virer  au  violet  le  rouge  de 
garance,  de  cochenille  et  deFernambouc;  elles  altèrent 
surtout  les  couleurs  tendres,  le  rouge  faible,  le  rose,  etc. 

Elles  ont  enfin  l'inconvénient  de  laisser  dans  les 
chaudières  à  vapeur  des  dépôts  calcaires  d'une  forte 
épaisseur. 

Pour  toutes  ces  raisons,  des  eaux  trop  chargées  de 
chaux  seraient  nuisibles  à  la  fabrication  du  papier.  Une 
eau  trop  chargée  d'oxyde  de  fer  diminuera  la  blancheur 
du  papier,  si  on  ne  combat  cet  inconvénient  par  l'acide 
sulfurique. 

Les  autres   substances  que   l'eau  peut   contenir  n'y 
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traire,  il  faut  établir  un  ou  plusieurs  puits 
artésiens,  ou  bien  un  grand  liltie. 


sont  jamais  en  quantité  assez  grande  pour  que  le  fabri- 
cant de  papiers  ait  à  s  en  préoccuper;   cependant  [in- 
diquerai aussi  la  manière  d'en  constater  la  présence. 
Le  tableau  suivant  rt  ndra  cette  analyse  très-facile. 
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CORPS  EN  DISSOLUTION. 

RÉACTIFS. 

effets  produits. 

Chaux 

Oxaliile  d'ammoniaque. 

Clilorure  de  bariuni,  ou 
nitrate  de  baryte. 

Précipité  blanc. 

Précipité  blanc 
iiisohible  dans  l'a- 
cide   cldorbvdri- 

Acide  sulfiirique.  .  . . 

que . 

Chlore 

Nitrate  d'argent 

Précipité  blanc 
soluble  dans  l'am- 
nioniaque. 

OXYDR     DE    FER 

Prussiate   jaune  de  po- 

La liqueur  de- 

tasse . 

vient  bleuâtre  au 
bout  de  deux  à 
trois  beures. 

Acide  carboniqce.  .  .  . 

On    cliaulïe   l'eau   dans    un    ballon    de 

verre;  elle  se  trouble  au  Imut  de  quelques 
minutes  d'ébullilion. 

La  manière  de  faire  cet  essai  est  fort  sim[)le. 

Dans  un  verre  en  partie  rempli  de  l'eau  qu'il  s'agit 
d'analyser,  on  laisse  tondjer  quelques  gouttes  du  réac- 
tif. —  Son  action  se  produit  aussitôt,  et  le  procédé  est 
instantanément  obtenu,  si  ce  nest  toutefois  en  cas  de 
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Ui]  puits  artésien  est pliiscomniodeqii'un  fil- 
tre; il  fournit  une  eau  constaniiiientclaire,  égale 
en  quantité  et  en  qualité;  il  ne  demande  ni  entre- 
tien ni  nettoyage,  mais  son  établissement  est 
plus  coûteux,  et  sa  réussite  incertaine.  Il  pourra 
souvent  arriver  qu'il  ne  donnera  pas  d'eau  ou 
qu'il  en  donnera  trop  peu  ,  on  bien  encore 
qu'elle  ne  se  trouvera  pas  dans  des  conditions 
chimiques  propres  à  la  fabrication  du  papier. 

Les  filtres  de  grandes  dimensions  surtout 
nécessitent^  il  est  vrai,  quelques  frais  de  net- 
toyage et  d'entretien  ;  mais  leur  construction 
est  moins  coûteuse,  et,  comme  on  connaît 
d'avance  la  qualité  de  l'eau  à  filtrer,  on  est  sûr 
de  ne  pas  faire  en  vain  cette  dépense  (i). 

présence  de  l'oxyde  de  ter,  laquelle  ne  se  manifeste 
qu'après  plusieurs  heures. 

Pour  les  expériences  du  labcjratoire,  il  convient  de  se 
servir  d'eau  distillée,  ou  tout  au  moins  d'eau  très-pure, 
de  l'eau  de  pluie,  par  exemple,  qu'à  cet  effet  on  aurait 
en  provision  dans  une  ou  deux  bonbonnes.  Si  celle 
([u'on  aura  recueillie  n'est  pas  assez  claire,  on  la  filtrera 
à  travers  un  papier. 

(i)  11  sera  plus  coûteux,  mais  plus  solide  et  bien  plus 


-  71 


Le  filtre  doit  être  plus  ou  moins  giaud,  se- 
lon le  degré  d'impureté  de  l'eau  (|n'on  veut 
iiltrer. 

Les  dimensions  de  la  deuxième  annexe  au 
plan  A  u"  12  (bis)  sont  données  en  vue  d'une 
papeterie  de  deux  machines  fabricant  des  pa- 
piers blancs  et  employant  une  eau  de  rivière 
un  peu  trouble. 

L'usage  des  grands  filtres  est  jusqu'à  présent 
peu  répandu,  probablement  parce  qu'ils  coû- 
tent cher  et  qu'ils  sont  peu  connus;  je  n'en  ai 
vu  que  dans  quelques  fabriques  d'Ecosse  et 
d'Angleterre,  et  en  Jutland,  chez  M.  Dievsen. 

Dans  les  papeteries  anglaises,  il  y  en  a  ha- 
bituellement deux  :  l'un  fonctionne  tandis 
qu'on  nettoie  l'autre. 

Dans  la  papeterie  de  M.  Drevsen,  l'espace 
manquant  pour  l'installation  d'un  second  fil- 
tre, il  n'y  en  a  qu'un;  de  là  résultaient  des 
chômages,  quand    il   devcnail    nécessaire   de 


propre,  d'einployer  des  pierres  ou  des  pianches  pour 
l'intérieur  de  ce  grand  fdtre. 
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nettoyer  le  liltre,  ee  qui  arrivait  plusieurs  fois 
par  mois,  l'eau  étant  continuellement  nn  peu 
trouble  et  chargée  d'ordures. 

Afin  d'éviter  ces  pertes  de  temps,  M.Drev- 
sen ,  fabricant  très-intelligent,  a  imaginé  le 
mode  de  nettoyage  suivant  : 

11  a  établi,  presque  au  niveau  du  sable,  au 
côté  opposé  à  celui  par  où  arrive  l'eau ,  de  pe- 
tites vannes  qu'il  ouvre  quand  il  remarque 
que  le  jiiveau  d'eau  baisse  dans  le  cuvier 
servant  de  réservoir  à  l'eau  filtrée,  et  il  fait 
en  même  temps  arriver  dans  le  filtre  une  as- 
sez grande  qjiantité  d'eau  pour  former  un  cou- 
rant à  sa  surface;  puis,  à  l'aide  d'une  herse 
légère  traînée  sur  le  sable  d'une  extrémité  à 
l'autre,  il  soulève  et  met  en  mouvement  les  or- 
dures et  les  boues,  qui  sont  aussitôt  entraînées 
par  le  courant. 

Par  cette  opération,  dont  la  dioée  ne  dé- 
passe pas  une  demi-heure,  le  filtre  se  nettoie 
sans  cesser  de  fonctionner. 

L'invention  de  ce  nettoyage,  sinq)le  autant 
qu'ingénieux,  i-endra  de  grands  services  à 
l'industrie  delà  papeterie;  car  cette  facilité  de 
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nettoyer  les  grands  filtres   proinptement   et 
sans  qu'ils   cessent  de  fonctionner  en  généra- 


lisera certainement  l'usage. 


Le  petit  filtre  n"  12  ter  s'emploie  quand 
on  a  de  l'eau  assez  belle  pour  que  l'appareil 
fonctionne  sans  s'engorger  trop  souvent  (i 


Le  petit  filtre  n"  12  quater  s'emploie  dans 
le  même  cas;  il  est  moins  coûteux,  mais 
moins  bon  cpje  le  précédent. 

N*^  16. — Déjîleuses  pour  les  deux  pre- 
mières inaclnnes. 

Je  place  ici  huit  défileuses,  dont  quatre 
élevées  au-dessus  des  autres  de  quelques  cen- 
timètres déplus  que  l'épaisseur  des  jjiles. 

Les  quatre  premières  défileront  à  demi,  les 
quatre  autres  achèveront  l'opération.  Il  y  aura 
une  perte  de  temps  à  déverser  la  pâte  des 


(i)  On  perfectionnerait  ce  liltre  en   plaçant  entre  le 
ble  et  le  gravier  une  couche  ai. 
laine,  ou  une  couche  de  bourre. 


sable  et  le  gravier  une  couche  de  défiles  de  chitïons  ^\c 
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(lélileuses  supérieures  dans  les  défileuses  in- 
férieures, mais  on  obtiendra  des  chiffons 
mieux  défilés.  D  un  autre  côté,  on  pourra 
garnir  les  châssis  et  les  tambours  laveurs 
d'une  toile  métallique,  plus  claire  pour  les 
défileuses  d'en  haut,  plus  serrée  pour  les  dé- 
fileuses d'en  bas,  ce  qui  procurera  un  bon 
lavasse  avec  moins  de  déchets. 

Il  faudra  donner  aux  tuyaux  conduisant 
l'eau  aux  délileuses,  surtout  à  celles  d'en 
haut,  une  dimension  assez  grande  pour 
qu'on  puisse  y  introduire  autant  d'eau  que 
les  châssis  et  les  tambours  laveurs  peuvent 
en  débiter,  même  au  commencement  de  l'o- 
pération, moment  où  ils  en  débitent  le  plus. 
L'eau  des  délileuses  est  alors  très-sale,  et  il 
importe  de  s'en  débarrasser  le  plus  prompte- 
ment  possible. 

En  général,  les  sauts  des  piles  se  termi- 
nent trop  brusquement;  on  doit  les  prolon- 
ger au  moins  jus([u'à  ce  ([ue  leur  hgne  ter- 
muialc  forme  angle  (hoit  avec  la  séparation 
établie  dans  l'intérieur  de  la  pile. 
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D  habitude,  on  n'établit  clans  chaque  dé- 
fîleuse  qu'un  seul  sablier  à  o'",4o  environ  de 
la  platine.  Il  sera  mieux  d'eu  ajouter  un  ou 
deux  autres  qui  devront  prendre  place  au 
fond  de  la  pile,  et,  en  outre,  de  pratiquer  dans 
la  pile  de  chaque  première  défileuse,  vingt- 
cinq  ceutimètres  avant  la  platine,  et  parallè- 
lement, une  rainure  d'à  peu  près  o'",o4  de 
profondeur  sur  deux  de  largeur,  où  tombe- 
ront les  clous,  les  boutons,  les  crochets,  les 
épingles  et  autres  corps  lourds,  trop  gros  ou 
trop  longs  pour  passer  à  travers  les  rai- 
nures des  sabliers  (i). 

D'après  la  méthode  ordinaire,  on  fait  tou- 
jours entrer  l'eau  dans  la  pile  par  le  haut. 
J'ai  obtenu  un  meilleur  lavaee  en  la  faisant 
entrer  par  la  partie  inférieure,  presque  au 
bas  du  saut,  et  par  une  ouverture  latérale  qui 


(i)  Les  ouvertures  des  sabliers  placés  dans  les  défi- 
leuses  intérieures  doivent  être  moitié  moins  larges  que 
celles  des  sabliers  placés  dans  les  défileuses  supé- 
rieures. 
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la  force  à  se  répandre  sur  le  fond  de  la  pile, 
dans  tonte  sa  largeur.  —  Cette  eau,  animée 
d'une  impulsion  d'autant  plus  vive  que  son 
réservoir  d'alimentation  est  plus  élevé,  la 
communique  à  la  pâte,  accélère  son  mouve- 
ment, et  empêche  qu'il  n'en  reste  quelque 
partie  stagnante  au  fond  de  la  pile;  elle  sort 
ensuite  par  les  tambours  laveurs,  mais  après 
avoir  traversé  la  masse  de  la  pâte  dans  toute 
son  épaisseur  :  de  là  résulte  un  lavage  plus 
prompt  et  meilleur. 

Généralement  aussi,  on  se  sert  de  soupapes 
d'un  troj)  petit  diamètre,  ce  qui  demande 
trop  de  temps  pour  vider  la  pile;  il  convient 
de  porter  leur  diamètre  de  o'",i2  ou  o"',i5, 
qu'il  est  habituellement,  à  o"',25  environ,  et 
d'étal)lir  en  proportion  celui  des  tuyaux  de 
décharge. 

N°  i3  bis.  —  Défileuses  de  Ui  troisième 
machine. 

N"  \[\. — Place  pour  les  macJiines  à  égouttcr 
la  pâte. 
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On  égOLitte  i^éiiéralemeiit  de  trois  inaiiières 
les  nii-pâtes  qui  doivent  être  blanchies  au 
chlore  «azeux  : 

i"  En  faisant  passer  la  pâte  des  détileuses 
dans  de  i^randes  caisses  lieaucoup  plus  hautes 
que  larges,  où  on  la  laisse  s'égoutter  deux  ou 
trois  jours,  et  même  plus,  selon  le  nombre 
des  caisses; 

•2"  En  la  déversant  dans  une  caisse  carrée 
ou  ronde,  percée  de  j)etits  trous  et  placée 
sous  une  presse  hydraulique  dont  la  pression 
l'égoutte  suffisamment  en  moins  d'une  demi- 
heure; 

3°  En  la  faisant  passer  dans  un  cuvier,  et, 
de  là,  sur  une  petite  machine  qui  l'égoutte 
en  la  réduisant  à  l'épaisseur  d'un  carton  (i). 

Dans  le  premier  cas,  au  bout  de  deux  ou 

(i)  L'inventeur  de  cette  machine  est  M.  Laniotte,  fa- 
bricant de  papier  à  Troyes. 
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trois  jours,  la  ])liis  l'iaiide  pititie  de  la  nu- 
pâte  est  très-spongieuse  et  suffisamment  égout- 
tée  ;  on  peut  mettre  alors  cette  partie  égouttée, 
sans  précaution  et  en  gros  morceaux,  dans 
les  caisses  à  blanchir.  Quant  à  l'autre  partie, 
qui  est  restée  trop  mouillée,  on  la  porte  dans 
des  caisses  à  claires  voies,  faites  en  forme  de 
cône  renversé,  et  on  la  laisse  dans  ces  caisses 
jusqu'à  ce  qu'elle  soit  convenablement  égout- 
tée, ou  bien  on  l'égoutte  en  la  pressant. 

Ce  système,  qui  est  encore  usité  dans  un 
certain  nombre  de  fabriques,  occasionne  d'as- 
sez grands  frais  d'établissement,  d'entretien, 
de  manipulation,  et  augmente  le  capital  de 
roulement  par  la  quantité  de  mi-pâtes  qu'il 
oblige  d'avoir  en  dépôt  pour  l'égouttage. 

Dans  le  second  cas,  l'égouttage  s'opère  bien 
et  avec  célérité,  mais  les  frais  de  main-d'œu- 
vre sont  augmentés  par  la  nécessité  de  diviser 
la  pâte  au  sortir  de  la  presse  hydraulique.  — 
Si  les  enfants,  qu'on  enq3loie  généralement  à 
ce  travail,  laissent  des  morceaux  trop  gros,  ces 
morceaux  ne  se  blanchissent  pas  bien  à  l'inté- 
rieur, cl  doiuicnt  des  papiers  moins  propres  et 
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moins  blancs.  Cet  inconvénient  seprcMliiit  sur- 
tont  lorsqn'on  emploie  des  cliiff'ons  grossiers. 

Dans  le  troisième  cas  ,  la  pâte  est  bien 
égouttée,  et  peut  être  mise,  sans  trop  cle  pré- 
cantion,  dans  les  caisses  à  blanchir. 

De  l'avis  de  tous  ceux  qui,  comme  moi,  ont 
expérimenté  les  trois  systèmes,  ce  dernier 
égonttage  par  une  petite  machine  est  préféra- 
ble aux  deux  autres,  en  ce  qu'il  occasionne 
moins  de  frais  de  main-d'œuvre. 

Il  existe  encore  un  autre  système  pour  expri- 
mer l'eau  des  mi-pâtes,  c'est  l'égouttage  par  la 
force  centrifuge.  L'application  en  a  été  faite 
dès  1842  par  M.  x\médée  Rieder  de  Rixheim, 
qui  a  établi  un  appareil  entièrement  appro- 
prié à  l'égouttage  des  mi-pâtes.  Il  a  fallu  bien 
des  expériences  ])oiu"  parer  à  tous  les  incon- 
vénients et  aux  dangers  que  peuvent  présen- 
ter ces  sortes  de  machines  à  grande  vitesse; 
mais,  à  force  de  persévérance,  cet  habile  fa- 
bricant a  fini  par  construire  deux  de  ces  ma- 
chines, qui    fonctionnenl    pailâiteinent  bien, 
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dans  la  papeterie  de  MM.  Znber  et  Rieder,  à 
l'île  Napoléon,  près  Mulhouse.  —  Voici  en 
quoi  consiste  cet  appareil  égoutteur. 

C'est  un  tambour  d'environ  i™,6o  de  dia- 
mètre, et  assez  profond  pour  contenir  une 
pilée  de  pâte  défilée  ;  —  sa  paroi  circulaire 
est  en  cuivre  laminé  de  ©'"jOoS  d'épaisseur,  et 
percée  d'un  grand  nombre  de  petits  trous.  — 
Le  fond  de  ce  tambour  est  en  madriers  de 
chêne,  solidement  fixés  sur  une  plate-forme 
de  fonte,  qui  tourne  sur  un  arbre  vertical. 
—  Le  cylindre  est  fermé  par  un  couvercle 
à  charnières,  et  le  tout  est  solidement  établi 
par  des  ferrements  bien  ajustés.  On  fait  cou- 
ler directement  dans  le  tambour  une  pilée 
de  mi -pâte;  on  imprime  immédiatement 
à  cet  appareil  un  mouvement  de  rotation 
qui,  par  des  poulies  à  friction,  va  graduel- 
lement jusqu'à  la  vitesse  maximum  de  800 
tours  par  minute  :  10  à  i5  minutes  suffi- 
sent pour  égoutter  convenablement  la  mi- 
pâte  et  la  rendre  spongieuse  et  bien  préparée 
pour  le  blanchiment  au  chlore  gazeux.  On  la 
retire  de  l'appareil  pour  la  jetei^  par  morceaux 
dans  les  caisses  à  blanchir. 
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M.  liieder  a  coniniuniqué  son  invention  à 
([uelques-nns  de  ses  confrères  ;  mais  je  ne  sais 
pas  s'ils  en  ont  tiré  parti. 

D'après  l'expérience  que  j  en  ai  vu  faire,  ce 
dernier  système  m'ayant  paru  meilleur  encore 
que  tous  ceux  dont  j  ai  parlé  plus  haut,  je 
conseille  d'établir  deux  tambours  à  égoutter 
la  pâte  par  la  force  centiifuge. 
* 

N**  i5.  —  Caisses  du  blancJuinent  par  le 
chlore  gazeux,  ,  ■ 

On  peut  enq:)loyer,  pour  la  confection  des 
caisses  à  blanchir,  des  matériaux  divers,  selon 
les  ressources  de  la  contrée.  Ces  caisses  sont 
quelquefois  de  grands  cuviers  ovales,  pouvant 
contenir  de  800  à  i,5oo  kilogranunes  de  chif- 
fons défilés  ;  on  les  construit  aussi  en  brifjue.s 
ordinaires  liées  et  crépies  avec  du  ciment  ro- 
main, et  quelquefois  garnies  à  l'intérieur  de 
plaques  en  faïence;  on  les  fait  encore  en  pier- 
res de  taille  larges  et  minces  ou  en  tal)les 
d'ardoise.  Il  faut  ç\\\e  ces  caisses  soient  assez 
nombreuses    pour  (|U()n   puisse  v   laisser   la 

6 
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pâte  en  eontaet  avec  le  ebloie  gazeux  quatre 
jours  au  moins.  —  Si  l'on  était  obligé,  faute 
de  caisses  en  nombre  suffisant,  de  découvrir 
la  pâte  trop  tôt,  il  en  résulterait  un  dégage- 
ment de  gaz,  perdu  pour  le  blanchiment  et 
incommode  pour  les  ouvriers. 

Ce  dégagement  de  gaz  dans  l'atelier  peut 
être  évité  par  l'établissement  d'nn  canal  qui 
met  les  caisses  à  blanchir  en  communication 
avec  la  grande  cheminée  des  chaudières  à  va- 
peur. On  pratique  f[nelc[ues  ouvertures  dans 
le  couvercle  de  chaque  caisse,  et,  dans  le 
fond,  nne  antre  ouverture  (qu'on  ouvre  à  vo- 
lonté} à  laquelle  aboutit  le  canal  venant  de  la 
cheminée.  Si  l'on  est  oblii^é  d'ouvrir  une  caisse 
avant  que  la  mi-pâte  ait  absorbé  la  presque 
totalité  du  chlore  gazeux ,  il  faut  déboucher 
les  trous  pratiqués  au-dessus  de  cette  caisse, 
ainsi  que  l'ouverture  du  fond;  il  s'établit  alors, 
au  travers  de  la  pâte,  un  courant  d'air  qui 
entraîne  promj^tement  le  chlore  gazeux  qu'elle 
n'a  pas  encore  absorbé.  C'est  là  toutefois  un 
moyen  de  désinfection  qui  ne  s'opère  que  par 
la  perte  d'une  assez  grande  partie  de  chlore 
gazeux,  et  mieux  vaudra  établir  des  cuviers 
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on  (les  caisses  en  nombre  tel   (jn'on  ne  soit 
pas  obligé  d'avoir  reconrs  à  ce  moyen. 

Si  Ton  se  sert  de  cuviers,  on  les  endnira 
intérienrenient  d'une  conche  de  peintnre  on 
d'nn  vernis  propre  à  les  préserver  de  l'action 
dn  chlore  gazenx  sur  le  bois. 

N°  16.  —  Retortcs  pour  produire  le  chlore 
gazeux. 

On  se  sert,  pour  produire  le  chlore  gazeux, 
de  retortes  de  toutes  dimensions  en  terre 
cuite,  en  grès,  en  verre  ou  en  plond). 

J'ai  visité  àGlascow,  en  Ecosse,  nne  grande 
fabrique  de  produits  chimiques  dans  laquelle 
on  emploie  un  moyen  différent. 

L'acide  et  le  manganèse  sont  mis  dans  de 
grandes  caisses  en  granit,  chauffées  en  des- 
sous à  l'aide  de  canaux  pratiqués  dans  la 
pierre  et  où  circule  de  la  vapeur.  Je  n'hésite 
pas  à  considérer  cette  méthode  connue  pré- 
férable à  tous  égards  ;  car,  ces  caisses  étant 
larges  et  peu  hautes,  l'acide  s'étend  sur  le 
manganèse  en  une  nappe  bien  moins  épaisse 

6. 
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([ue  dans  les  retortes  ordinaires,  et  seeombine 
|)lns  iniinédiatemeiit  avec  lui  ;  de  plus ,  le 
elîlore  avant  nne  grande  surfaee  de  dégage- 
ment, lopération  se  fait  mieux. 

Dans  les  pays  on  le  combustible  est  cher, 
on  pourra  faire  circuler  la  vapeur  dans  des 
tuyaux  de  plouïb  [)lacés  dans  l'intérieur  des 
caisses  :  dans  ce  cas,  les  frais  d'établissement 
seront  plus  élevés,  mais  il  y  aura  économie  de 
cond)ustible,  le  plond)  étant  un  meilleur  con- 
ducteur du  calori(pie  que  la  pierre. 

Je  place  l'atelier  di\  blanchiment  par  le 
chlore  gazeux  sur  le  canal- de  l'usine,  pour 
qu'il  soit  à  ])roximité  des  appareils  à  égontter 
la  ])àte  et  des  cylindres  blanchisseurs. 

Si  l'oji  doit  blanchir  dans  des  cuviers  en 
bois,  il  suffira  de  les  poser  sur  un  fort  plan- 
cher ;  mais,  si  Ion  fait  construire  des  caisses 
en  pieric,  il  faudra  les  asseoir  sur  de  bonnes 
voûtes. 

N"  17. —  Grunds  cylindi'cs  pour  blanchir 
ail  chlore  Injuidc. 
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N"  i8. —  Caisses  pour  recevoir  et  égoiittcr 
les  pâtes  blanchies  au  chlore  iupiicle. 

]N°  ig.  —  Caisses   de  dépôt  pour  les  pâtes 
h  l  au  cl  lies  fi). 


N"  20.  —  Raffine  us  es  {'.>. 

Sur  les  huit  laffineuses  <[ue  je  piopose  cVé- 
tablir,  ([uatre  seront  assez  élevées  pour  dé- 
verser dans  les  quatre  autres  la  pâte  cpi  elles 
eontiennent. 


(i)  J'ai  réservé,  clans  mon  plan,  des  caisses  de  dé- 
pôt, pour  riiypotlièse  d'un  blanchissage  an  cidoie  li- 
(|uide,  tel  qu'il  est  pratiqué  généralement;  mais  j  in- 
diquerai, au  plan  B ,  un  autre  système  (jin  est  bien 
préférable,  et  avec  lequel  le  blanchissage  au  chlore 
gazeux  et  les  caisses  de  dépôt  ne  sont  pas  nécessanes. 

(2)  Les  cylindres  marchant  par  courroies  éprouvent 
beaucoup  moins  de  secousses  que  ceux  cpii  sont  nus  eu 
mouvement  par  des  engrenages.  Or  il  n'est  pas  néces- 
saire de  se  conformer  rigoureusement  aux  conditions 
que  j'ai  indicjuées  dans  le  plan,  et  Ton  pourra  poser 
les  piles  de  tous  les  c;ylindres  sur  des  nuus  moins  ép.iis 
que  d'habitude  ou  sur  des  voûtes  solides;  on  y  gagnera 
de  la  place,  qu'on  auia  sans  doute  l'occasion  d'utiliser. 
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Les  raffi lieuses  supérieures  seront  munies 
de  tainl)()urs  laveurs,  soit  pour  laver  la  pâte 
avant  le  raffinage,  quand  on  le  jugera  néces- 
saire, soit  pour  en  régler  le  degré  d'épaisseur. 

Il  convient  d'ada})ter  au  levier  de  chaque 
ralïineuse  un  régulateui-,  nommé  en  anglais 
se/J'  acior  forrag  cngines. 

N"  '20  bis.  —  Raffincnses  de  la  troisième 
macitinc. 

N"  2  1.  —  Atelier  de  la  prenne re  et  de  la 
deuxième  machine. 

Orgaiiitii^ation  «le  la  première  niaeliine. 

Deux  grands  cuviers  employés  comme  ré- 
servoirs de  pâtes  raflinées.  —  Au-dessus  de 
l'agitateur  de  chaque  cuvier,  est  un  vase  muni 
d'un  conduit  en  plomb  de  o™,oi  de  diamètre, 
et  arrivant  à  o"',io  de  la  paroi  intérieure  du 
cuvier. 

Un  régulateur  pour  l'écoulement  de  la  pâte 
des  cuviers  dans  la  cuve  de  la  machine.. 
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Ouatre  sabliers  de  deux  iiiètiesde  l()iii;ueur 
au  moins  ;  —  ils  sont  placés  par  étages  à  quel- 
ques centimètres  d'intervalle  ;  —  la  pâte,  en 
coulant,  se  déverse  de  l'un  dans  Tautre;  — 
Teau  apportée  par  la  roue  à  écope  ou  par  une 
danaide  doit  se  mêler  à  la  pâte  avant  son  pas- 
sage sur  les  sabliers. 

Un  épurateur  Donivin  de  lari;eur  ordinaire. 

Vn  épurateur  de  double  largeur,  à  rai- 
nures plus  fines,  à  brisure  et  à  support  au  mi- 
lieu (i). 

Un  épurateur  de  largeur  ordinaire,  dans 
lequel  la  pâte  passera  de  bas  en  haut;  ses  rai- 
nures seront  assez  larges  pour  ne  jamais  s'en- 
gorger. 

Table  de  machine  de  la  laraeiu-  habituelle; 


(i)  Il  conviendrait  d'avoir  un  épurateur  de  rechange 
de  même  système,  mais  à  rainures  encore  plus  lines, 
pour  faire  les  papiers  minces. 
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—  sa    loiii^ueiir    dépassera    d  environ    i"',oo 
celle  des  machines  ordinaires. 


Un  assortiment  de  lonleaux  ëgonttenrsver- 
géset  vélins,  unis  etanssi  avec  filigranes,  ponr 
divers  formats. 

Ajnsteur  des  courroies  sur  la  toile,  servant 
à  augmenter  ou  à  diminuer  la  largeur  du  pa- 
pier, sans  arrêter  la  machine. 

Fortes  pompes  à  air,  dont  on  pourra  à  vo- 
lonté diminuer  l'action. 

Des  tuyaux  de  lavage  pour  la  toile  métal- 
lique, fournissant  plus  d  eau  que  les  tuyau  \ 
de  lavage  ordinaires. 

Une  machiiie  à  recueillir  la  pâte  entraînée 
par  l'eau  des  lavages. 

Première  presse.  —  Son  cylindre  inférieur 
aura  o"',3o  de  diamètre  et  son  cylindre  supé- 
rieur, o"',4'>  environ. 
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Deuxièiiie  presse.  —  Son  cylindre  intérieui' 
sera  recouvert  en  cuivre. 

Troisième  presse.  —  Idem. 

Cinq  cylindres  sécheurs,  dont  quatre  d'un 
mètre  au  moins  de  diamètre,  pour  séclier  le 
papier,  et  le  cinquième,  un  peu  plus  petit, 
pour  sécher  le  feutre. 

Appareil  de  collage  à  la  colle  animale. 

Deux  grands  dévidoirs. 

Une  machine  à  couper. 

Poulies  extensibles  partout  oii  il  peut  être 
nécessaire  de  diminuer  ou  d'augmenter  le  dia- 
mètre des  poulies  sans  arrêter  la  marche  de  la 
machine. 

Volant  du  poids  de  i5o  kilogrannnes  en- 
viron, d'vui  diamètre  de  i'",3o,  et  faisant  à 
peu  près  I25  tours  par  minute. 

Erïgrenages  de  rechange  pour  dimijuiei  la 
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vitesse  de  la  machine  sans  diminuer  celle  des 
épura  teurs. 

Pompe  pour  monter  l'eau  nécessaire  au  la- 
vage des  machines. 

Explication. 

Cuviers.  —  En  employant  deux  ciiviers 
pour  servir  de  réservoirs  à  la  pâte  raffinée , 
on  évite  une  perte  de  temps  dans  les  change- 
ments de  pâtes  ;  ils  offrent  de  plus  cet  avan- 
tage, que,  si  en  commençant  à  fabriquer  une 
nouvelle  sorte  de  papier  on  n'obtenait  pas 
la  qualité  désirée,  on  pourrait  faire  dans  les 
cylindres  une  autre  composition  de  pâtes 
qu'on  déverserait  dans  le  envier  demeuré  vide. 

P  ases  sur  les  agitateurs  des  cuviers.  —  On 
fera  couler  de  temps  en  temps  de  l'eau  dans 
le  vase  placé  au-dessus  de  chaque  agitateur  ; 
cette  eau,  se  répandant  sur  la  paroi  intérieure 
du  cuvier,  entraînera  les  parcelles  de  pâte 
qui  s'y  attachent,  et  qui,  sans  cette  précau- 
tion, s'y  dessécheraient. 
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Régulateur.  —  \Jn  hon  régulateur  est  très- 
utile,  pour  donner  plus  facilement  au  papier 
une  épaisseur  constanmient  égale. 

J'en  ai  vu  de  douze  systèmes  au  moins, 
mais  je  ne  pourrais  dire  quel  est  le  meilleur, 
n'ayant  employé  que  le  régulateur  qui  a  uni- 
quement pour  objet  de  maintenir  la  pâte  à 
un  niveau  constant,  dans  un  petit  cuvier 
placé  à  la  tête  de  la  machine. 

Quel  que  soit  le  régulateur  qu'on  em- 
ploiera ,  il  faudra  veiller  à  ce  que ,  pendant 
toute  la  durée  d'une  même  fabrication,  on 
maintienne  la  pâte  dans  les  cuviers  à  un  degré 
uniforme  de  liquidité,  et  que  la  vitesse  de  la 
machine  ne  varie  pas. 

Pour  atteindre  ce  but  autant  que  possible, 
il  faut  d'abord  se  servir  d'un  régulateur  pour 
la  roue  hydraulique  de  la  machine  ;  ensuite 
il  convient  d'établir  dans  l'atelier  des  cylin- 
dres, au-dessus  du  niveau  des  raffineuses,  un 
cuvier  contenant  de  quatre  à  cinq  hectolitres 
d'eau,  et  communiquant  avec  chacune  des 
raffineuses  par  un  tuyau  de  conduite  de 
o'",09  de  diamètre  environ.  —  Un  flotteur 
placé  dans  ce  cuvier  et  une  échelle  exlciicure 
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serviront  à  iii(li(jiier  la  (|iiajitilé  d'eau  (|iril 
contient. — On  introduira  dans  ce  envier,  au 
moyen  d'nn  tuyau  abontissant  au  réservoir 
d'eau  filtrée,  la  fjuantité  d'eau  qu'il  convien- 
dra d'ajouter  à  la  pâte,  après  une  pilée  raffi- 
née. 

Cliaqne  lois  qne  le  i^ouverneiir  des  cylin- 
dres aura  laclié  nne  pilée ,  il  ouvrira  en- 
tièrement le  robinet  du  tuyau  qui  aboutit  au 
envier  dont  je  viens  de  parler,  et  il  laissera  cou- 
ler la  quantité  d'eau  qu'il  contient;  cette  eau 
entraînera  la  pâte  raffinée  qui  est  restée  dans 
la  pile  et  dans  le  tuyau  de  décharge,  et  ren- 
dra instantanément  à  toute  la  pâte  contenue 
dans  les  cuviers  le  degré  de  liquidité  qu'elle 
doit  avoir  (i). 

Je  n'ai  vu  pratiquer  nulle  part  ce  moyen 
très-simple  dont  je  me  sers  depuis  bien  des 
années,  et  que  je  trouve  très-utile  pour  ajou- 
ter exactement  à  chaque  pilée  raffinée  la  quan- 
tité d'eau  qu'on  juge  convenable. 


(i)  11  est  bien  entendu  que  les  gouverneurs  doivent 
prendre  les  plus  grands  soins  pour  fournir  également 
les  r.ifiineuses. 
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Sabliers.  —  Oji  n'a  ordinairement  pour 
cliaqne  macliine  qn'nn  sablier  long  d'nn 
mètre  à  peine  ;  mais  je  conseille  (Wn  em- 
ployer qnatre ,  qui  devront  avoir  chacun 
deux  mètres  de  longueur.  L'emploi  de  ces 
quatre  sabliers  déversant  la  pâte  de  l'un  dans 
l'autre  est  d'une  grande  utilité.  La  pâte,  en 
les  parcourant,  se  dépouille  des  corps  lourds 
et  des  grains  de  sable  qu'elle  contient;  or 
on  ne  saurait  trop  faire  pour  se  débarrasser 
de  ces  grains  de  sable  qui  altèrent  les  carac- 
tères d'imprimerie,  lors(ju'ils  se  rencontrent 
dans  les  papiers  à  impression,  et  les  plaques 
de  métal  dans  les  papiers  à  glacer. 

Les  fabricants  qui  nettoient  parfaitement 
leurs  chiffons,  et  qui  ont  de  l'eau  constam- 
ment limpide  poiu"  laver  leur  pâte,  éprouve- 
ront moins  que  d'autres  le  besoin  de  ces  sa- 
bliers; mais  leur  nombre  est  encore  peu  con- 
sidérable, et  d'ailleurs  ces  sabliers  content 
si  peu,  que,  dans  tous  les  cas,  il  sera  bon  de 
les  employer  (i). 


(i)   Lorsque  liclt'e  m  est  vernie  d  ('tal)lir  des  sabliers 
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Épurateurs. — Pour  l'épuration  de  la  pâte, 
je  propose  trois  épurateurs,  dans  lescpiels 
la  pâte  passera  successivement.  Le  plus  élevé 
sera  l'épurateur  Donkin,  généralement  em- 
ployé. Cet  épurateur  est  bon,  mais  ses  di- 
mensions obligent  souvent  à  laisser  les  rai- 
nures un  peu  larges,  afin  que  la  pâte  puisse 

beaucoup  plus  grands  que  ceux  que  j'avais  vus  jus- 
qu'alors ,  et  d'en  employer  quatre  au  lieu  d'un,  je 
n'avais  entre  les  cuviers  et  la  cuve  de  la  machine  ni  la 
pente  ni  la  place  nécessaires  pour  les  poser.  Dans  cet 
embarras,  je  me  décidai  à  les  suspendre  à  i'",oo  envi- 
ron au-dessus  de  la  toile  de  la  machine.  J'y  amenai, 
au  moyen  d'une  petite  vis  d'Archimède,  la  pâte  de  la 
cuve,  qui,  après  avoir  passé  sur  ces  quatre  sabliers,  re- 
tombait dans  les  épurateurs. 

Si,  dans  les  fabriques  déjà  construites  et  qui  se  trou- 
vent dans  le  môme  cas,  on  voulait  établir  aussi  de  grands 
sabliers,  on  pourrait  faire  de  même. 

Cependant,  quand  on  aura  une  autre  place  pour  les 
poser,  soit  dans  l'atelier  de  la  machine,  soit  même  dans 
un  local  voisin ,  il  sera  beaucoup  mieux  de  les  y 
placer 5  rien  ne  sera  plus  facile  d'y  conduire  la  pâte,  soit 
par  un  tuyau,  soit  par  un  petit  canal,  et  de  la  ramener 
ensuite,  par  le  même  moyen,  dans  la  cuve  de  la  ma- 
chine. 
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V  passer  en  quantité  suffisante;  il  en  résulte 
qu'elle  est  médiocrement  purifiée. 

A  la  suite  de  cet  épurateur,  jejiroposed'en 
établir  un  second,  qui  est  de  mon  invention. 
Je  lui  ai  donné  une  largeur  double  de  la  lar- 
geur ordinaire.  Comme  il  tamise  la  pâte  sur 
une  plus  grande  surface,  j'ai  pu  faire  les  rai- 
nures plus  fines,  et  la  pâte  en  sort  beaucoup 
mieux  purifiée.  Je  l'ai  fait  à  brisure  dans  le 
milieu,  afin  de  pouvoir  lui  donner,  en  avant 
et  en  arrière,  des  secousses  plus  précipitées 
et  indépendantes  les  unes  des  autres  (i). 

A  la  suite  de  ce  second  épurateur,  j'en 
place  encore  un  troisième ,  mais  de  largeur 
ordinaire  ;  il  tamise  la  pâte  de  bas  en  haut. 

Cet  épurateur  a  pour  objet  de  retenir  les 
pâtons  qui  se  forment  sous  les  premiers  épu- 
rateurs  et  sur  leurs  parois  extérieures.  Il  fau- 
dra que  ses  rainures  soient  assez  larges  pour 
ne  pas  s'engorger.  On  sait  d'ailleurs  que, 
pour  épurer  la  pâte  de  bas  en  haut,  il  faut  te- 


(i)  Un  épurateur  de  double  largeur,  sans  brisure,  et 
ec  secousses 
bons  résultats. 


avec  secousses  en  avant  et  en  arrière,  donne  aussi  de 
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iiir  les  rainures  plus  larges  que  pour  l'épu- 
rer de  haut  en  bas. 


On  trouvera  peut-être  que  ce  système  com- 
posé de  trois  épurateurs,  comme  je  viens  de 
l'expliquer,  entraînerait  à  une  trop  forte  dé- 
jiense;  je  n'iiésite  pas  néanmoins  à  le  recom- 
mander, tant  je  suis  assuré  de  ses  bons  résul- 
lats. 

Des  papiers  fabriqués,  comme  cela  se  fait 
d'ordinaire,  avec  un  seul  épurateur,  ne  pour- 
ront soutenir  la  comparaison  avec  des  pa- 
piers fabriqués  à  l'aide  de  ces  trois  épura- 
teurs. r.a  supériorité  de  ces  derniers  papiers 
serait  surtout  frappante  dans  les  fabriques 
où,  par  suite  de  l'organisation  et  du  mode 
de  fabrication  adoptés,  les  pâtes  sont  char- 
ii;ées  d'ordures  et  médiocrement  raffuiées. 

Dimensions  de  la  table  de  la  machine. — 
Par  l'augmentation  que  je  recoViimande  dans 
la  longueur  de  la  table  de  la  machine,  on 
obtient  des  papiers  d'un  plus  bel  épair\  son 
utilité  se  faitsui'tout  sentir  dans  la  fabrication 


97  — 


des  papiers   épais,  et  aussi  ([iiand  les  pâtes 

s'égoii 

chine. 


s'égonttent  difficilement  sur  la  toile  de  la  nia- 


Roiileaax  éu:ouUeurs .  —  Dans  la  fabrication 
des  beaux  papiers,  il  est  nécessaire  d'avoir 
nn  assortiment  de  rouleaux  égoutteurs,  vé- 
lins et  vergés,  unis  et  avec  filigranes,  pour  di- 
vers formats. 


Ajusteur  des  courroies  sur  la  toile.  —  Il 
arrive  souvent  que  le  papier,  en  séchant,  se 
rétrécit  plus  ou  moins  qu'on  ne  l'avait  sup- 
posé, et  par  suite  les  courroies  se  trouvent 
trop  écartées,  ou  ne  le  sont  pas  assez. 

Dans  le  premier  cas,  les  rognures  sont  trop 
larges  et  la  quantité  de  papiers  fabritpiés  est 
diminuée  d'autant;  dans  le  second  cas,  les  ro- 
gnures sont  trop  étroites  et  les  bords  du  pa- 
pier sont  mal  coupés.  Or  il  faut  arrêter  la  ma- 
chine pour  remédiei'  à  l'un  comme  à  l'autre 
de  ces  inconvénients;  il  en  résulte  une  perle 
de  temps  et  des  déchets  c[ui  sont  évités  par 
remj)loi   (lu   mécanisme    nommé  en  français 


-  9»  - 
chariot  Brdun ,  et  en  aiii^lais  adjustahle  dcc- 

Lavages.  —  La  toile  métallique  doit  être 
soumise  à  un  lavage  énergique  et  régulier;  au- 
trement des  parcelles  de  pâte  s'attachent  aux 
ronleaux  qui  tendent  la  toile,  et  elle  se  trouve 
bientôt  godée,  c'est-à-dire  qu'il  se  forme  sur 
toute  sa  longueur  une  raie  en  relief  qui  se 
marque  sur  le  papier. 

Le  godage  des  toiles  a  quelquefois  d'autres 
causes,  mais  la  plus  fréquente  est  celle  que  je 
viens  de  signaler. 

Pompes  a  air.  —  Les  pompes  à  air  dont 
on  se  sert  habituellement  ne  permettent  pas 
toujours  dégoutter  suffisamment  la  pâte,  no- 

(i)  M.  Braun  a  inventé  ce  chariot,  il  y  quelques  an- 
nées, dans  le  même  temps  que  MM.  Donkin  inven- 
taient \  adjustable  décides  :  ce  sont  deux  mécanismes 
différents  qui  donnent  le  même  résultat.  J'ai  vu  l'un  et 
l'autre  employés  dans  quelques  fabriques  en  France  et 
en  Angleterre,  mais  je  ne  m'en  suis  jamais  servi.  —  Il 
se  pourrait  que,  dans  la  pratique,  on  y  trouvât  quelques 
inconvénients  que  j'ignore. 
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taimiieiit  dans  la  fabrication  des  papiers  épais. 
On  devra  donner  li  ces  pompes  une  force 
pins  grande;  mais  il  convient  de  les  établir 
d'après  un  système  qui  permette  de  modérer 
leur  action  suivant  les  besoins,  afin  de  ne  pas 
fatiguer  inutilement    la  toile  de  la  mac^hine. 

Mac/iine  a  recueillir  In  paie.  —  On  trouve 
une  notable  économie  à  faire  passer  toutes  les 
eaux  des  lavages  et  celles  qui  coulent  de  di- 
vers côtés  sous  la  toile,  dans  une  machine  pro- 
pre à  recueillir  la  pâte  qu'elles  contiennent. 

ii' usage  de  ces  machines  est  peu  répandu, 
et  c'est  un  grand  tort.  —  Ce  n'est  pas  seule- 
ment pour  passer  les  eaux  de  la  machine  à 
papier  qu'on  devrait  en  établir,  mais  encore 
pour  passer  celles  des  lavages  des  défileuses 
et  des  blanchisseuses,  afin  de  retenir  toutes 
les  parcelles  de  pâte  qu'elles  entraînent.  Ces 
machines  produisent  dans  les  déchets  une  di- 
minution qui  com[)ense  bien  vite  la  dépense 
de  leur  établissement  fi 


(i)   Quand  on  emploie  l)eaiicoii|)  d  ouiiemer  ou   du 
kaollu,  du    sullale  de  haryte,  etc.,    il  sera   hou  de   laiic 


I  oo    — 

Première  presse. —  Je  donne  anx  cylindres 
de  la  première  presse  nn  diamètre  pins  grand 
qne  celui  qu'il  ont  ordinairement;  cette  ang- 
mentation  de  diamètre  est  surtont  avanta- 
geuse ponr  la  fabrication  des  papiers  épais, 
et  lorsqu'on  travaille  des  pâtes  qui  s'égout- 
tent  dilticilement. 

Deiixicnie  ettroisième  presse. —  Les  cylin- 
dres inférieurs  de  la  deuxième  et  de  la  troisième 
presse  doivent  être  recouverts  de  cuivre  et 
tournés  avec  une  extrême  précision.  Dépour- 
vus de  cuivre,  ces  cylindres  s'oxydent  rapide- 
ment, deviennent  raboteux;  ils  pressent  moins 
bien  le  papier,  et  le  feutre  s'use  plus  vite  ;  on 
évite  cet  inconvénient  en  les  recouvrant  de 
cuivre. 

L'impossibilité  de  roder  un  cylindre  de 
fonte  avec  un  cylindre  recouvert  de  cuivre 
exige  qu'ils   soient   tournés    tous  les  deux , 

pusser  les  eaux  de  lavage  des  macliines  dans  de  grands 
réservoirs  à  compartiments,  où  se  déposeront  les  subs- 
tances minérales  que  ces  eaux  entraînent  ;  on  pourra 
;\iiisi  les  ricneillir  et  les  employer  do  nouveau. 


—    loi 


connue  je  l'ai  dit,  avec  une  très-grande  jus- 
tesse ;  si  on  ne  pent  y  parvenir,  on  se  servira 
de  eylindres  en  fonte  non  reeonveits  de  enivre, 
mais  qu'on  aura  soin  de  maintenir  polis  et 
d'un  parallélisme  exact,  en  les  rodant  sou- 
vent. Dans  ce  cas ,  il  sera  nécessaire  d'en 
avoir  de  rechange ,  afin  de  ne  pas  suspen- 
dre la  fabrication  pendant  l'opération  dn  ro- 
dage (i 


Cylindres  sécheiirs .  —  Un  assez  grand  nom- 
bre de  fabricants  n'emploient  que  trois  cy- 
lindres sécheurs:  ce  n'est  pas  assez;  ces  trois 
cylindres  ne  parviennent  pas  toujours  à  sé- 
cher aussi  vite  que  la  machine  fabrique.  11 
arrive  souvent,  dans  la  fabrication  de  certains 
papiers  de  couleur,  que  l'hiniiidité  du  feutre 
occasionne  des  défauts  tels,  qu'on  est  obligé 
d'arrêter  la  machine  plusieurs  fois  par  jour 
pour  le  faire  sécher. 


(i)  Lcirsqu'iiii  arrête  la  inachituMha{[ucMlinianclic,  on 
peut  se  dispenser  d  avoir  des  eylindres  de  rechange,  en 
établissant  des  poulies  pour  roder  sur  place  la  deuxième 
et  la  troisième  presse... 
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Il  faut  se  servir  de  einq  oyliiidresau  moins  : 
quatre  pour  sécher  le  papier,  et  le  cinquième 
pour  sécher  le  feutre;  de  cette  manière  on 
obtient  une  dessiccation  du  papier  à  la  fois 
conqilète  et  moins  raj>ide,  et,  d'autre  part,  on 
évite  les  défauts  que  produit  une  trop  i^rande 
humi(hté  dans  le  feutre. 

il  y  a  des  fabricants  anglais  qui  ont  porté 
jusqu'à  douze  par  machine  le  nombre  des  cy- 
lijidres  sécheurs.  Cette  dessiccation  plus  lente 
produit  sans  doute  un  bon  effet  ;  elle  doit  sur- 
tout avoir  une  grande  utilité  dans  certaines 
fabrications  spéciales;  cependant,  ne  m'étant 
jamais  servi  d'un  si  grand  nombre  de  cylin- 
dies  sécheurs,  je  ne  puis  garantir  les  avanta- 
ges que  procure  ce  système  dispendieux  et 
compliqué  (i). 


(i)  MM.  Cliapelle  et  compagnie,  ingénieurs  mécani- 
ciens à  Paris,  bien  connus  pour  la  construction  des  ma- 
chines à  papier,  sont  brevetés  depuis  peu  de  temps, 
pour  un  nouveau  système  de  séchage  à  feu  direct, 
combiné  avec  l'eau  ou  la  vapeur,  et  applicable  au  sé- 
chage du  papier. 

L'avantage  de  ce  nouveau  mode  de  séchage,  d'après 
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Appareil  pour  le  collage  animal.  —  A  hi 
suite  de  la  première  machine,  qui  est  destinée 
exclusivement  à  la  f"al)rication  des  papiers  de 
belle  qualité,  je  place  nn  appareil  de  collage 
animal.  Les  intérêts  du  capital  aflécté  à  l'éta- 
blissement de  cetappareil,  les  frais  de  1  entre- 
tien qu'il  exige,  la  nécessité  d'un  second  sé- 
chage et  le  prix  de  la  matière  collante  rendent 
le  collage  animal  de  quatreà  cinq  fois  plus  chei- 
(selon  les  pays)  que  lecollage  végétal;  mais  il 
donne  au  papier  une  supériorité  et  une  plus- 
value  qui  compensent,  et  au  delà,  surtout  dans 


le  (lire  de  ses  inventeurs,  qui  méritent  toute  confiance, 
sont  : 

i"  Une  économie  de  5o  pour  loo  dans  la  dépense 
du  combustible,  comparé  au  séchage  par  la  vapeur; 

2"  Une  sécurité  parfaite  ,  attendu  qu  il  n  y  a  aucun 
tianger  d'explosion  ; 

3°  L'emploi  d'une  chaudière  à  vapeur  beaucoup 
moins  grande,  qui  n'aurait  d'autre  service  à  faire  que 
ceux  du  lessivage,  de  la  préparation  de  la  colk-,  etc. 

Je  n  ai  pas  encore  vu  fonctKniriei-  ce  mode  de  sé- 
chage, mais  il  seiiihie  en  cllet  qui!  doit  en  résulter  une 
notable  économie. 
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les  belles  sortes,  cette  difféience  clans  les  prix 
de  revient. 

Dévidoirs.  —  J'établis  des  dévidoirs  pour 
servir  à  la  fabrication  des  papiers  en  rouleaux, 
et  pour  servir  aussi  en  cas  de  réparation  ur- 
gente de  la  machine  à  couper. 

Machine  à  couper.  — J'établis  une  machine 
à  couper,  non  par  économie  de  frais  de  main- 
d'œuvre,  mais  parce  que,  dans  la  fabrication 
des  papiers  fins  et  superfins,  on  aura  souvent 
l'occasion  de  faire  des  papiers  filigranes,  soit 
vélins,  soit  vergés.  Il  ne  serait  sans  doute  pas 
impossible  de  les  couper  à  la  main ,  mais  ce  tra- 
vail causerait  beaucoup  d'embarras  etaugmen- 
terait  les  frais  de  main-d'œuvre.  Si  l'on  coupe 
ces  papiers  au  dévidoir,  les  marques  d'eau  se 
trouvent  à  des  places  différentes  sur  chaque 
feuille;  si  l'on  coupe  au  contraire  à  la  machine, 
elles  occupent  la  même  place  sur  toutes  les 
feuilles  (i). 


(i)  Il  est  entendu  (juo,   pour   obtenir  ce  résultat,  la 
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11  y  a  plusieurs  es[)èces  de  inacliiues  à  cou- 
per :  toutes  celles  que  j  ai  vues  coupent  le  pa- 
pier plus  ou  moins  irrégulièrement,  surtout 
quand  elles  marchent  vite  ;  mais,  depuis  quel- 
ques mois,  MM.  Bryan-Donkin  en  construi- 
sent dont  on  peut  accélérer  la  vitesse  sans 
nuire  à  la  régularité  de  leur  mouvement.  Je  ne 
puis  pas  dire  qu'elles  coupent  le  papier  avec 
une  exactitude  parfaite,  mais  du  moins  l'irré- 
gularité est  presque  insensible  et  n'a  pas  d'in- 
convénients graves. 

Poulies  extensibles.  —  Il  est  plus  facile  de 
régler  la  marche  de  la  machine  avec  des  pou- 
lies extensibles  qu'en  ajoutant  des  feutres  sur 
les  poulies  ordinaires;  il  en  résulte  aussi  plus 
de  pro])reté. 

Volant.  —  J'emploie  un  volant  poiu^donner 
plus  de  régularité  à  la  marche  de  la  machine. 
Ce  volant  est  surtout  nécessaire  lors(piela  ma- 
chine marche  lentement,  ce  qui  a  toujours  lieu 

niactîine  à  couper  doit  être  surveillée  par  un  ouvrier 
intelligent. 
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dans  la  labiicatioii  des  papiers  épais.  Son  utilité 
est  moins  grande  quand  la  niacliine  est  mise 
en  mouvement  à  l'aide  d'une  tuibine  qui,  par 
sa  grande  vitesse,  sert  elle-même  de  volant  (  i  ). 

Engrenages  de  rechange. — Les  engrenages 
de  rechange  donnent  le  moyen  de  diminuer 
la  vitesse  de  la  machine  sans  ralenti)'  celle  de 
l'agitateur  de  la  cuve  ni  diminuer  le  nombre 
des  secousses  des  épurateurs,  ce  qui  est  très- 
important  dans  la  fabrication  des  papiers 
épais. 

Pompe  à  eau.  —  Je  conseille  l'emploi  de 
cette  pompe  seulement  dans  le  cas  où,  comme 
cela  se  pratique  généralement ,  les  pompes 
qui  donnent  l'eau  pour  le  service  de  l'usine 
sont  mises  en  mouvement  par  le  même  moteur 
que  les  cylindres;  car  il  en  résulte  qu'on  est 
obligé  d'arrêter  la  machine  chaque  fois  qu'on 


(i)  J'ai  vu  en  Angleterre  une  machine  à  papier 
munie,  outre  le  volant  principal ,  de  plusieurs  autres 
volants  qui  lendent  sa  marcheplus  régnlièreel  diminue 
les  déchets. 
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anHHelesc\liiidirspouriinecause(jiielcoiu|iie. 
Ce  qui  conviendrait  le  mieux  serait ,  à  mon 
avis,  de  faire  fonctionner  toutes  les  pompes  de 
la  fabrique  à  l'aide  d'une  turbine  qni  n'aurait 
pas  d'autre  emploi  (i),  et  d'avoir  une  pompe 
de  rechange  pour  les  cas  de  réparation,  afin 
d'éviter  les  chômages;  il  deviendrait  alors 
inutile  d'adjoindre  une  pompe  à  eau  au  mé- 
canisme de  la  machine. 

Ors:aiiisatioii  de  la  «leiixièiiie  ■iiaoliiiie. 

La  deuxième  machine  sera  établie  sur  le 
plan  de  la  première,  avec  cette  différence  tou- 
tefois, qu'elle  ne  sera  point  pourvue  d'un 
appareil  pour  coller  à  la  colle  animale,  ni 
d'une  machine  à  couper  en  travers. 


(i)  Il  est  bien  entendu  qu'il  s'agit  ici  tl'une  fabri- 
que de  trois  macliines  au  moins. 

MM.  Bryan-Donkin  construisent  depuis  quelque 
temps  des  pompes  à  disque  qui  me  paraissent  bien  pré- 
férables aux  pompes  ordinaires.  —  Elles  marchent  sans 
secousse;  elles  n'ont  point  de  soupape;  — elles  mon- 
tent l'eau  très-régulièrenu^nt. 


—  io8  — 

On  ajoutera,  après  les  cylindres  sécheurs, 
deux  apprêteurs  composés  chacun  de  trois 
cylindres  en  fonte  bien  polis  et  d'un  parallé- 
lisme parfait  ;  on  établira  les  poulies  néces- 
saires poiu^  les  loder  sur  place  quand  leur 
poli  sera  altéré,  car  les  apprêteurs  ne  produi- 
sent un  bon  effet  qu'autant  qu'ils  sont  bien 
polis  ;  mais  on  ne  devra  en  roder  qu'ini  seid  à 
la  fois  et  à  des  intervalles  égaux.  Ce  rodage 
alternatif  a  pour  effet  d'éviter  des  variations 
sensibles  dans  le  degré  de  l'apprêt  (i). 

.1  ai  vu,  dans  une  fabrique  anglaise,  inie 
machine  à  laquelle  était  adapté  un  système 
d'apprêt  plus  complet  :  on  faisait  passer  le 
papiei-,  quand  il  était  aux  trois  quarts  sec, 
entre  deux  cylindres,  dont  l'un  (le  cylindre 
supérieur)  en  fonte  et  l'autre  en  rondelles  de 


(i)  Les  apprêteurs  occasionnent  des  déchets,  et  l'ap- 
prêt qu'ils  donnent,  suffisant  pour  quelques  sortes  de 
papier,  devient  insignifiant  pour  les  papiers  qui  passent 
ensuite  au  glaçage;  c'est  pourquoi  je  n'ai  pas  indiqué 
d'apprêteur  pour  la  première  machine,  destinée  à  faire 
des  papiers  de  helle  qualité  qui  deviont  généralement 
être  glacés. 


—  ï«9  — 
leutre,  puis  entre  deux  autres  cylindres  pa- 
reils, mais  disposés  en  sens  ijiverse,  afin  que 
le  pa[)ier  reçut  nn  apprêt  égal  des  deux  côtés. 
Ensuite  on  achevait  de  le  sécher,  et  on  le  fai- 
sait passer  entre  une  douzaine  au  moins  de 
cylindres  ,  dont  les  uns  étaient  en  fonte  bien 
polie  et  les  autres  en  papier. 

Cet  appareil  compliqué,  dispendieux,  exige 
luie  assez  grande  force  motrice,  et  ne  pro- 
duit réellement  un  bon  effet  qu'autant  qu'il 
est  parfaitement  établi,  ce  que  je  considère 
comme  assez  difficile;  de  plus,  pour  que  ce 
système  d'apprêt  n'occasionne  pas  de  grands 
déchets,  il  faut  faire  continuellement  des  pa- 
piers un  peu  épais  qui  se  déchirent  rarement 
en  les  fabriquant,  et  employer  d'habiles  ou- 
vriers. 

Il  n'y  a  aucun  doute  que,  dans  certaines  fa- 
brications spéciales,  son  emploi  ne  diminue 
les  frais  de  main-d'œuvre,  mais  je  crois  qu'en 
général  il  est  préférable  de  siin])lifier  le  travail 
de  la  machine,  et  d'apprêter  ensuite  les  pa- 
piers, soit  par  des  calandres  isolées,  soit  avec 
des  plaques  de  métal  et  des  lisses,  selon  le 
degré  d'apprêt  qu'on  juge  nécessaiie. 
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Cette  seconde  machine  n'étant  pas  destinée 
à  la  fabrication  des  papiers  filigranes,  il  suf- 
fira d'y  adapter  mie  machine  à  couper  seule- 
ment en  long,  et  ensuite  de  grands  dévidoirs, 
avec  lesquels  on  aura  peu  de  rognures. 

Pour  couper  en  large,  on  se  servira  d'inie 
machine  à  rogner  de  dimension  suffisante  pour 
toute  espèce  de  format. 

Comme  on  fabriquera  presque  continuel- 
lement à  cette  seconde  machine  des  papiers 
collés  à  la  colle  végétale,  on  ajoutera  à  son 
mécanisme  inie  petite  pompe  qui  montera 
l'eau  chargée  de  colle  provenant  de  la  pre- 
mière presse  et  des  pompes  à  air,  dans  le 
envier  contenant  l'eau  qu'on  ajoute  aux  pi- 
lées  raffinées.  L'emploi  de  cette  eau  chargée 
de  colle,  au  lieu  d'eau  ordinaire,  permet  de 
faire  une  économie  dans  le  collage  ;  il  est  tou- 
tefois nécessaire  de  la  faire  passer  préalable- 
ment à  travers  un  feutre  placé  sur  le  envier, 
pour  la  débarrasser  des  ordures  qu'elle  pour- 
rait contenir. 


—   III- 

N"  '2\  his.  —  Atelier  de  la  froisiè/fie  ffui- 
chine. 

Organisation  «le  la  troisième  niarliine. 

Même  système  en  tous  points  que  pour  la 
seconde  machine,  avec  cette  seule  différence, 
que,  cette  troisième  machine  ne  devant  fabri- 
quer que  des  papiers  d'emballage,  il  faudra 
que  les  épurateurs  aient  des  rainures  un  peu 
plus  larges.  ^ 

N°  22.  —  Salle  d'apprêt  des  deux  premières 
macJiines. 

On  établira  dans  la  salle  d'apprêt  quatre 
presses  hydrauliques  de  la  force  de  25o,ooo 
à  35o,ooo  kilogr.  (i),  et  une  petite  presse  à  vis 
pour  emballer  les  papiers.  Il  faudra,  en  outre, 
des  lisses  et  des  calandres. 


(i)  On  pourrait  n'en  établir  qu'une  seule,  avec  si\ 
presses  à  chariot.  Cette  organisation  serait  moins  coû- 
teuse, mais  elle  occasionnerait  plus  de  perte  de  temps 
et  plus  d'embarras. 
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Lisses.  — Plusieurs  systèmes  de  lisses  sont 
en  usage  : 

Lisse  à  trois  cylindres  ; 

Lisse  à  deux  cylindres  d'une  marche  con- 
tinue ; 

Lisse  à  deux  cylindres  tournant  à  gauche 
ou  à  droite,  à  volonté; 

IJsse  à  deux  cylindres  tournant  alternati- 
vement, au  moyen  d  un  mécanisme  spécial, 
de  droite  à  ganche  et  de  gauche  à  droite. 

Il  est  encore  nne  autre  lisse  que  j'ai  vue 
fonctionner  dans  une  papeterie ,  en  Angle- 
terre. 

Elle  se  compose  d'un  cylindre  en  fonte  ayant 
i"^,oo  environ  de  diamètre,  et  de  six  antres 
cylindres  en  fonte  de  o™,25  de  diamètre;  ces 
derniers  sont  placés  à  égale  distance  sur  la 
partie  supérieure  du  gros  cylindre.  On  glisse 
sous  le  premier  des  petits  cylindres  vingt  à 
trente  plaques  de  métal,  entre  chacune  des- 
quelles est  intercalée  une  feuille  de  papier,  et 
ces  plaques  passent  successivement  sous  les 
cin(|  autres  cylindres. 

Ce  dernier  système  est  plus  expéditif  que 
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les  précédents;  mais  on  pourrait  en  établir 
iHi  meilleur  encore  en  posant  sur  le  même  bâti 
quatre  lisses  ou  même  six  à  la  suite  les  unes  des 
autres,  de  telle  sorte  que  les  plaques ,  mie 
lois  engagées  dans  la  première,  passeraient 
successivement  d'elles-mêmes  dans  toutes  les 
autres. 

Pour  la  pression  des  lisses,  je  préfère  les 
leviers  aux  vis  ;  la  pression  par  leviers  est  plus 
régulière,  et  n'expose  pas  autant  à  briser  les 
machines. 

Dans  le  système  que  je  viens  de  proposer, 
la  deuxième  lisse  doit  être  chargée  plus  que  la 
première,  la  troisième  plus  que  la  seconde,  et 
ainsi  de  suite,  afin  que  le  papier  subisse  une 
pression  graduellement  progressive  et  reçoive 
un  glaçage  plus  parfait. 

Ce  système  de  six  lisses  placées  sur  ini 
même  bâti,  et  fonctionnant  comme  je  viens 
de  le  dire,  n'existe  nulle  part,  que  je  sache; 
toutefois  je  regarde  comme  certain  qu'il  doit 
permettre  im  travail  plus  rapide ,  procurer 
plus  d'économie  dans  la  main-d'œuvre  ,  dans 
Tentretien  des  plaques  de  métal,  etdoimerde 
meilleurs  résultats  que  les  lisses  dont  on  se 
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sert  ordinairement  :  je  n'iiésiternis  pas  à  I  a- 
(lopter. 

Calundre.s.  —  J'ai  vu  des  calandres  com- 
posées d'un  cylindre  creux  en  métal  qu'on 
peut  chauffer  à  volonté,  et  d'un  cylindre  en 
papier;  d'autres,  d'un  cylindre  en  papier  ou 
en  toile  de  coton  entre  deux  cylindres  en  mé- 
tal. Le  métal  des  cylindres  est  en  fonte  bien 
polie,  ou  en  bronze,  ou  en  acier  fondu,  ou 
bien  en  fer,  recouvert  d'un  manchon  en  acier 
i'ondu.  Ces  deux  derniers  coûtent  plus  cher 
que  les  précédents ,  mais  ils  donnent  au  pa- 
pier un  plus  bel  apprêt  (i). 

On  établira  deux  calandres,  composées  cha- 
cune d'un  cylindre  en  métal  et  d'un  cylindre 
en  papier;  puis  deux  autres  calandres,  com- 
posées d'un  cylindre  en  papier  entre  deux 
cylindres  en  métal  :  ces  calajidres  auront  un 
mètre  de  largeur  environ.  On  emploiera  les 


\\)  Un  m(^canicien  de  Paris  a  construit,  il  y  a  plu- 
sieurs années,  une  calandre  composée  de  trois  cylin- 
dres en  pierre  bien  polie  et  de  deux  cylindres  en  pa- 
pier ;  cette  calandre  n'ayant  pas  encore  fonctionné  en 
grand,  je  n';ii  pu  en  apprt'cier  le  mérite. 
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preiiiières  ])onr  satiner  en  feuilles  les  ]);n)iers 
lilii:;ranésqiii  ne  doivent  pas  être  glaeés  (i),  et 
les  deux  dernières  pour  satiner  les  [)apiers 
en  rouleaux,  l'une  les  papiers  blancs,  l'au- 
tre les  papiers  d'emballage  (2). 

L'établissement  d'un  tel  atelier  d'apprêt 
paraîtra  peut-être  devoir  entraîner  à  de  trop 
grandes  dépenses;  mais  cette  organisation 
est  essentielle  pour  donner  à  chaque  qualité 
de  papier  un  apprêt  bien  en  rapport  avec 
l'usage  auquel  il  est  destiné.  D'ailleurs  un  bel 
apprêt  donne  au  papier  une  valeur  qui  dé- 
dommage et  au  delà  de  tous  les  frais  qu'on  a 
pu  faire  pour  l'obtenir. 

La  salle  d'apprêt  devra  contenir  encore  une 

(i)  Dans  la  f'abric.itioii  des  papiers  verges  et  filigra- 
nes ,  l'apprêt  par  les  calandres  a  l'avantage  de  laisser 
l)eancoup  plus  de  netteté  dans  les  marques  d'eau  que  l'ap- 
prêt par  les  plaques  ;  seulement  le  papier  est  moins  glacé. 

(2)  Pour  calandrer  les  papiers  en  rouleaux,  il  faut  les 
enrouler  à  la  machine  sur  de  petits  cylindres  en  hois 
établis  à  cet  effet. 

L'emploi  des  calandres  est  encore  peu  lépandu;  j'en 
ai  vu  seulement  dans  quelques  fabriques  d  Angictcrr*' 
et  d'Ecosse,  et  en  Danemark,  (liez  JM.   Drevsen. 

8. 
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iiiacliliit' à  tiinbicrctdciix  macliiiies  à  rop,iier;* 
ony  aura  aussi  les  niacliines  et  outils  nécessai- 
res poui'  la  confection  des  enveloppes  :  ce  sera 
ini  moyen  de  tirer  nn  bon  parti  des  papiers 
défectueux,  et  d'occuj)er  quelques  enfants 
d'ouvriers,  qu'on  pourra  employer  sans  incon- 
vénieut  à  ce    travail    peu  fatigant  et   facile. 

N"  'l'A  hls.  —  Salle  d  apprêt  de  la  troisicittc 
machine . 

(]ette  salle  devra  contenir  une  presse  hy- 
draulique pour  l'apprêt  des  papiers  les  plus 
communs,  et  une  presse  à  vis  pour  embal- 
ler. —  Quant  aux  papiers  d'emballage  aux- 
quels on  voudra  donner  un  apprêt  supérieur, 
ou  les  apprêtera  ])ar  les  calandies. 

N"  ^3.  —  Bareaux. 

N'*  i[\.  —  Magasin  des  objets  peu  en  coin- 
hrants  et  d'un  usage  j'of/rna lier. 

N"  ii5.  —  Escalier  conduisant  au  premier 
étaiJ'e. 

^*'  :j»(").  —  Atelier  de  eallatse  cl  de  teinture. 
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Dans  cet  atelier  se  trouveront  les  ciivieis 
et  les  ustensiles  nécessaires  pour  le  collage  et 
les  teintures  ;  on  fera  bien  d'y  établir  aussi 
un  petit  laboratoire  de  chimie. 

N"  26  bis.  —  Petit  cylindre  destiné  a  la 
refonte  des  rognures  et  des  papiers  défec- 
tueux (  I 


N"  27.  —  Hottes  [cheminées)  qui  donnent 
issue  à  la  vapeur  ou  buée  produite  j)ar  la  des- 
siccation du  papier. 

Les  cheminées  de  la  première  et  de  la  se- 
conde machine  devront  se  réunir  près  du  toit, 
et  n'en  former  plus  qu'une  seule  qui  se  ter- 
minera par  un  tuyau  recourbé  et  mobile, 
tournant  au  moindre  vent;  un  chéneau  mé- 
nagé au  bas  de  cette  chemijiée  recevra  leau 
condensée  sur  ses  parois  iutéiieures. 


N"  2S.  —  Maisasin  ii  serrer  le  verre,  le  nuts- 


(1)   Ce  petit  cyliiulie  peut  être  placé  dans  tout  autre 
endroit  (jui  païaîlia  uiuux  coiiveiiir'. 
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tic,   qii.cUjues  couleurs  propres  a  peindre  le 
bois,  etc.         ■    . 

N"  29.  —  Magasin  des  cuirs,  courroies  et 
objets  analogues. 

N"  3o.  — •  Dépôt  des  rognures  à  refondre, 
provenant  des  macliines. 

N"  3i.  —  Dépôt  des  feutres,  des  toiles,  de 
divers  objets  et  ustensiles  nécessaires  aux  ma- 
cJiines. 

N"  []•!.  —  Logement  du  directeur  et  des  em- 
ployés. 

N"  33.  —  Chaudières  a  vapeur. 

Pour  éviter  les  chômages,  il  convient  d'avoir 
deux  chaudières  de  dimension  telle,  qu'une 
seule  puisse  suffire  aux  besoins  de  la  f'abri- 
(|ue;  on  en  tiendra  toujours  une  en  bon  état, 
remplie  d'eau,  et  prête  à  chauffer,  quand, 
pour  canse  de  nettoyage  ou  de  réparation,  on 
sera  obligé  d'arrêter  l'autre. 

N"  34.  —  Calorifères. 


Lechauftage  pai'  calorifère  estsinij)le,  com- 
mode, peu  coûteux  à  établir  (i),  et  convient 
mieux,  je  crois,  à  une  papeterie  que  le  chauf- 
fage par  la  vapeur  ou  par  l'eau  chaude,  dont 
l'établissement  nécessite  un  grand  nombre  de 
tuyaux  qui  gênent  souvent  dans  cpiehjues 
ateliers. 

N''^  35  et  3G.  — -  atelier  d'entretien ,  ntcnu'i- 
serie  et  forges. 

Ces  ateliers  devront  être  pourvus  d'un  ou- 
tillage complet,  de  machines  à  tailler  les  cy- 
lindres et  les  platines,  de  tours,  de  scies,  etc., 
nécessaires  pour  le  travail  d'entretien  de  la 
fabritjue. 

On  trouvera  \\n^  notable  économie  à  faire 


(i)  LorscjuOii  veut  employer  ce  système  de  clianl- 
lage,  il  est  essentiel,  eu  construisant  l.i  lahrique,  de 
faire  tous  les  canaux  et  toutes  les  ouveilures  dans  les 
Uîurs  en  même  temps  (|ue  la  inac(»iiuerie,  et  de  vedler 
à  ce  qu  aucune  pu^ce  de  bois  ne  soit  posée  trop  près  de 
ces  canaux. 
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mouvoir  les  machines  de  ces  ateliers  par  une 
des  turbines  de  la  fabrique,  au  moyen  d'une 
transmission  de  mouvement  (i). 

N"  37.  —  Bains  d'ouvriers. 

L'établissement  peu  coûteux  de  ces  bains 
exercera  une  favorable  influence  sur  la  santé 
des  ouvriers. 

N°  38.  —  Pont  de  communication  entre  les 
diverses  parties  de  l'usine. 

IN"  39.  —  Lieux  d'aisances. 

Par  mesure  de  salubrité  et  de  propreté  ,  il 
conviendra  de  les  établir  sur  le  cours  d'eau, 
à  moins  qu'on  ne  veuille  tirer  partie  des  pou- 
drettes. 

N"  4<J-  —  Remise.  —  Ecurie.  —  Maiiasins. 


(i)  J'ai  choisi  dans  mon  plan  l'emplacement  que  doi- 
vent occuper  ces  ateliers,  dans  le  but  de  rendre  plus 
facile  celte  communication  de  mouvement. 
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N<**  4  A  et  4^-  —  Place  pour  logements  d'ou- 
vriers, wagasin,  Jiangar  pour  bois  de  chauf- 
f(tge,  l>ois  de  construction,  etc. 

J'indique  la  place  des  logements  d'ouvriers, 
mais  il  va  de  soi  que  cette  indication  n'a  rien 
d'absolu  ;  il  y  a  même  quelque  inconvénient 
à  loger  les  ouvriers  dans  l'intérieur  de  la  fa- 
brique. Il  vaut  mieux,  quand  l'étendue  et  la 
conformation  du  terrain  le  permettent ,  cons- 
truire leur  habitation  à  quelque  distance. 

Vne  infirmerie  sera  indispensable  ;  on  de- 
vra la  placer,  autant  que  possible,  sur  un  point 
salubre  et  loin  du  bruit. 

I/éclairage  au  gaz  est,  sans  contredit,  le  plus 
commode  et  le  plus  économique  pour  une  pa- 
peterie. On  choisira,  selon  la  localité,  la  place 
que  devra  occuper  le  gazomètre;  toutefois  il 
faudra  l'établir  dans  lui  lieu  assez  éloigné  de 
la  fabrique  pour  que  ses  émanations  ne  de- 
viennent pas  incommodes  ;  d'ailleurs  on  di- 
miiniera  par  là  les  chances  d'incendie,  et,  en 
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cas  d  explosion ,  les  désastres    seioiil    moins 
grands.  *       .      .  ' 

La  fabrique  doit  être  entourée  d'une  forte 
barrière,  on  d'un  mur  formant  clôture  conti- 
nue et  n'ayant  d'autre  ouverture  que  les  por- 
tes cochères. 

J'en  ai  indiqué  deux  au  plan  :  la  principale, 
près  du  bmeau,  doit  être  gardée  par  un  por- 
tier; l'autre,  placée  du  côté  du  délissage,  ne 
devra  s'ouvrir  que  pour  recevoir  les  voitures 
de  chiffons  et  autres  matériaux  qu'il  convien- 
dra de  faire  entrer  de  ce  côté  dans  la  fa- 
brique. 
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PLAN  B. 

FABRIQUE  DE  TR(JIS  iMACHINES,  BLANCHLMENT 
AU  CHLORE  LIQUIDE. 


Les  dispositions  sont  ici  les  mêmes  que 
dans  le  plan  A  ;  il  faudra  seulement  suppri- 
mer Fégouttage  des  pâtes,  le  blanchiment  au 
chlore  gazeux  et  les  dépôts  de  pâtes  ;  puis 
établir,  pour  le  blanchissage  au  chlore  liquide, 
douze  cylindres  blanchisseurs  (  i  ),  entre  les  dé- 
fîleuses  et  les  raffîneuses,  de  telle  sorte  qu'on 
puisse  déverser  la  pâte  des  défdeuses  dans  les 
blanchisseuses,  et  des  blanchisseuses  dans  les 
raffîneuses.  On  pourrait  aussi  n'établir   que 

(i)  Les  piles  seront  au  moins  deux  fois  plus  grandes 
qu'on  ne  les  fait  liabituellenient.  —  Elles  seront  munies 
chacune  de  deux  tambours  laveurs,  afin  de  laver  les 
pâtes  plus  promplemeut.  —  Les  cylindres  devront  être 
aussi  légers  que  possible;  ils  seront  en  bois,  et  garnis  de 
vingt  lames  environ,  aussi  en  bois.  Construits  ainsi,  ils 
exigeront  peu  de  force  motrice. 
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six  cylindres  blaiicliisseuis  et  si\  caisses  ser- 
vant de  réservoirs  aux  pâtes  blanchies  prêtes 
à  raffiner.  Cette  disposition  conviendrait  par- 
faitement ponr  faire  dans  les  raffineuses  ton- 
tes sortes  de  mélanges  de  pâtes;  seulemejit  il 
faudrait  élever  assez  le  plafond  de  la  salle  des 
cylindres,  ponr  cpie  l'on  pût  déverser  la  pâte 
des  défileuses  dans  les  blanchisseuses ,  celle 
des  blanchisseuses  dans  les  réservoirs  de  pâ- 
tes, et  celle  des  réservoirs  dans  les  raffi- 
neuses. 

Avec  un  système  de  cylindres  marchant  par 
turbines  et  courroies ,  cet  arrangement  sera 
facile. 

On  placera  au-dessus  du  niveau  supériein- 
des  cylindres  blanchisseurs  deux  réservoii's 
dans  lesquels  on  préparera  les  bains  de  chlore 
liquide,  et  deux  autres  dans  lesquels  on  prépa- 
rera les  bains  acidulés  ;  on  établira  en  outre, 
au-dessous  du  niveau  inférieur  des  cylindres 
blanchisseurs,  un  réservoir  pour  lecevoir  le 
chlore  liquide,  et  un  autre  pour  recevoir  l'eau 
acidulée  qu'on  retirera  de  la  pâte,  après  l'o- 
pération du  blanchiment. 

On  placera  dans  les  piles  de  ces  cylindres 
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l)lancliisseurs  un  (loul)lef'oii(l,  coniposé  de  li- 
teaux de  o'",oi  de  largeur  sur  o",o2  de  hau- 
teur environ.  Une  ouverture  de  o"',oo:i  devra 
être  laissée  entre  chaeundeces  liteaux  (i).  ()ii 
fera  arriver  sous  ce  double  fond  un  tuyau  de 
()"\o8  environ  de  diamètre;  on  y  ajoutera 
trois  embranchements  munis  chacun  d'un 
robinet  :  l'un  de  ces  tuyaux  aboutira  au  réser- 
voir de  chlore  liquide,  et  l'autre  au  réservoir 
d'eau  acidulée  qui  sont  établis  au-dessous  du 
niveau  inférieur  des  piles;  le  troisième  abou- 
tira au  conduit  des  eaux  de  lavage  (2). 

(i)  Ce  double  fond  pourrait  aussi  être  fait  en  cuivre 
laminé  de  o"',oo4  d'épaisseur  environ  et  percé  de  pe- 
tits trous. 

(2)  J'expliquerai,  au  chapitre  du  blanchiment,  l'u- 
tilité de  ces  tuyaux  et  du  double  tond  de  la  pile  blan- 
chisseuse dont  j'ai  parlé  plus  haut. 
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PAPKTERIR  DR  DKUX  MACHINES. 


Pour  une  papeterie  de  deux  machines,  à 
éta!)lir  dans  les  conditions  dn  plan  A  on  du 
plan  B,  les  constructions  seront  les  mêmes  que 
celles  cpie  j'ai  indiquées  dans  ces  plans,  à 
l'exception  toutefois  de  ce  qui  concerne  la 
troisième  machine  désignée  pour  fabriquer 
les  papiers  d'emballage. 
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PLAN  C. 

FABRIQUE  D'UNE  MACHINE  AVEC  BLANCHISSAGE 
PAR  LE  CHLORE  GAZEUX  ET  PAR  LE  CHLORE 
LIQUIDE. 


Ijes  dispositions  sont  à  peu  près  les  mêmes 
([lie  dans  le  plan  A,  mais  en  mettant  toutes 
choses  en  rapport  avec  le  travail  d'une  seule 
machine. 

La  salle  d'apprêt  devra  se  trouver  à  côté  de 
la  machine,  au  lieu  d'être  à  la  snite. 
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PLAN  D. 

FABRIQUE  D'UNE  MACHINE,  AVEC  BLANCHIMENT 
AU  CHLORE  LIQUIDE. 


Les  dispositions  sont  ici  les  mêmes  que  dans 
le  plan  B,  mais  en  mettant,  comme  dans  le 
précédent,  toutes  choses  en  rapport  avec  le 
travail  d'une  machine  unique,  et  en  plaçant 
la  salle  d'apprêt  à  côté  de  la  machine. 

J'indique  six  cylindres  blanchissein's,  parce 
que,  plus  il  y  en  a,  mieux  les  pâtes  sont  blan- 
chies ;  toutefois  quatre  cylindres  suffiraient 
dans  beaucoup  de  cas  (i 


J'ai  donné  les  plans  pour  des  fabriques  avec 
blanchissage  au  chlore  gazeux   et  au  chlore 


(i)  Les  dispositions  que  j'ai  indiquées  sur  ce  plan 
pour  les  cylindres  ne  sont  pas  rigoureusement  obliga- 
toires, et  l'on  pourra  choisir  tel  autre  arrangement  qui 
paraîtra  ])lus  convenable  an  genre  de  fabrication  qu'on 
ama  adopté. 
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liquide,  parce  que  ce  système  de  blanchi- 
ment est  presque  généralement  employé; 
quant  à  moi,  je  suis  certain  qu'il  sera  bien 
préférable  d'adopter  le  système  de  blanchi- 
ment au  chlore  liquide  seidement,  en  se  con- 
formant aux  dispositions  que  je  propose  dans 
le  plan  B.  On  se  convaincra  des  avantages 
qu'elles  présentent,  par  les  explications  que 
j'en  donnerai  plus  tard,  au  chapitre  du  blan- 
chiment. 


Je  crois  qu'il  est  inutile  d'entrer  dans  de 
plus  grands  détails  sur  les  constructions.  — 
Les  indications  que  j'ai  données  pour  une  fa- 
brique avec  trois  machines  contiennent  tout 
ce  qui  se  rattache  à  l'établissement  d'une  fa- 
brique de  deux  machines  ou  d'une  seule  ma- 
chine. 

J'aurais  désiré  mettre  sous  les  yeux  de  mes 
lecteurs  les  plans  détaillés  de  toutes  les  ma- 
chines et  de  tous  les  ustensiles  nécessaires  à 
une  papeterie,  mais  la  gravuie  de  ces  plans 
(qui  du  reste  ne  me  paraissent  pas  essen- 
tiels) m'aurait  entraîné  à  de  grands    frais  et 
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alliait    tro])    iffardc   la    piihliralioii    dr    cet 


ouvrage. 


Ou  a  pu  remarquer  qu'en  traitant  de  la 
construction ,  j'ai  souvent  donné  des  détails 
relatifs  à  la  fabrication;  mais  j'ai  cru  devoir 
le  faire  pour  mieux  justifier  les  dispositions 
<[ue   j'adopte  dans  les  constructions.   . 

Je  n'ai  pas  parlé  des  machines  à  doubler.  — 
Ces  machines  sont  encore  très-rares  ;  on  ne  s'en 
sert  que  pour  la  fabrication  de  quelques  car- 
tons et  pour  les  papiers  à  sucre  qu'on  fait  bleus 
d'un  côté  et  gris  de  l'autre. 

Je  crois  cependant  qu'on  pourrait  tirer  un 
bon  parti  de  ce  système  pour  la  fal)rication  des 
papiers  à  dessin,  en  adaptant  à  ces  machines 
l'appareil  du  collage  animal.  —  Les  papiers  à 
dessin  sont  ordinairement  très-épais ,  fabri- 
cpiés  entièrement  en  pâte  fine,  et  par  consé- 
quent ils  sont  fort  chers.  Connue  d'ailleurs, 
pour  leur  donner  plus  facilement  l'épaisseur 
qu'ils  doivent  avoir,  on  mélange  à  la  pâte 
\\x\^  certaine  quantité  de  chiffons  fins  usés  ou 
de  chiffons  de  coton,  ces  papiers  n'ont  pas  la 
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solitlité  désirable.  Or,  en  se  servant  d'une  ma- 
chine à  doidiler,  on  ponirait  fabriquer  avec 
des  chiffons  grossiers,  lessivés,  mais  non  blan- 
chis, une  feuille  épaisse  qu'on  recouvrirait 
d'une  feuille  mince  en  ])elle  pâte.  —  Il  en  ré- 
sulterait d'abord  une  notable  économie,  et  les 
feuilles  ainsi  fabriquées  auraient  beaucoup 
plus  de  fermeté  et  de  solidité  que  les  feuilles 
entièrement  composées  de  pâte  fine. 

D'autre  part,  ce  papier  étant  très-épais  et 
fabriqué  lentement,  il  serait  facile  d'établir  à 
la  suite  de  la  machine  plusieiu^s  calandres  qui 
lui  donneraient  un  apprêt  suffisant,  de  sorte 
qu'après  avoir  été  coupé  et  trié,  il  pourrait 
être  emballé  et  expédié. 

La  grande  économie  et  la  qualité  supérieure 
que  donnerait  ce  mode  de  fabiication  pour 
les  papiers  à  dessin  (surtout  si  l'on  adop- 
tait pour  la  préparation  des  pâtes  les  disposi- 
tions que  j'ai  indi(piées  au  plan  B),  permet- 
traient de  coml)aître  victorieusement  la  con- 
currence sur  les  mai'chés  de  tous  les  pays. 
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Je  lie  me  suis  pas  étendu  sur  la  construe- 
tion  des  eylindres  servant  à  triturer  les  ehit- 
tbns,  parce  qu'à  cet  égard  il  n'y  a  pas  de 
règle  absolue.  T.e  uoinbre  des  cylindres,  leur 
dimension,  leur  poids,  leur  vitesse,  dépen- 
dent principalement  de  la  force  motrice  dont 
on  dispose,  du  degré  de  finesse  ou  de  gros- 
sièreté des  chiffons  qu'on  emploie  habituelle- 
ment, et  du  genre  de  fabrication  qu'il  est  con- 
venable d'adopter  dans  la  localité  où  l'on  se 
trouve. 


DEUXIEME  PARriE, 

FABRICATION. 


CHAlMlTiE  PKEMIRR 


^^ATIl:REs   imuTES, 


r.es  matières  hnites  i>éiiéialeiueiit  cm- 
ployées  à  la  fahiicatioii  des  papiers  sont  : 

lie  chanvre; 

\,e  lin; 

Les  elvitToiis  l)laiies  de  tontes  (jiialit<'s  ren- 
fiermant  plus  ou  moins  de  coton,  selon  le 
jKiys  où  ils  ont  été  ramassés; 
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Les  chiffons  l)lancs  en  coton,  sans  niclan- 
ges  d'autres  chiffons  ; 

Les  chiffons  sales  ; 

Les  chiffons  bulle; 

Les  chiffons  gros  bnlle; 

Les  chiffons  de  toile  d'emballage  ; 

Les  chiffons  de  toile  de  couleur  ; 

Les  chiffons  de  cotonnade  de  couleur; 

Les  chiffons  de  laine,  de  soie,  de  velours; 

Les  fils  ; 

Les  ficelles; 

Les  cordes  ; 

Les  filets  ; 

Les  déchets  de  hlatures  de  hn; 

Les  déchets  de  fdatures  de  coton  ; 

Les  rognures  de  papiers  fins; 

Les  rognures  de  papiers  moyens  ; 

Les  rognures  de  papiers  bulle  ; 

Les  rognures  de  papiers  de  couleur; 

Les  papiers  de  rebut  (papiers  imprimés, 
papiers  sales,  papiers  d'emballage,  papiers 
communs  de  toutes  couleurs); 

La  paille. 

On  est  parvenu  àfabiicpicr  du  papier  avec 


—  Kit)  — 

plusieurs  autres  matières,  liiais  je  iTai  voulu 
[)arler  iei  que  de  eeîles  ((u'on  emploie  géné- 
ralement. 

Avec  les  matières  premières,  il  entre  en- 
core dans  la  fabrication  des  j)a])iers  des  sub- 
stances minérales,  telles  que  le  kaolin,  des 
sulfates  de  chaux,  de  baryte,  des  ocres, 
marnes,  etc.,  enfin  les  matières  de  collage  et 
de  teinture. 


CHAPm^E  HEUXIEIVIF.. 


TKIAC.E    DKS    CHU  IONS. 


Le  triage  des  chiffons  est  une  opération 
importante  et  qui  exige  beaucoup  de  soin. 

Les  chiffons  mal  triés  détériorent  davan- 
tage les  cylindres,  ils  se  triturent  plus  diffi- 
cilement, occasionnent  plus  de  déchets,  don- 
nent des  ])apiers  plus  chargés  d'oidures  et  de 
moins  bonne  cpi alité,  etc. 

11  est  im|)OSsihlc  (rindi([uer  un  mode  de 
I liage  (jui  cojivieunc  dans  toutes  les  papete- 
ries de   l'Europe,   et  de  déteiinincr  en  com- 
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bien  de  qualités  on  doit  diviser  chaque  es- 
pèce de  chiffons. 

Les  chiffons  livrés  aux  fabricants  diffèrent 
en  effet,  presque  dans  chaque  contrée,  par 
leur  nature  et  par  le  mode  de  classement 
desi>ens  qui  font  métier  de  les  ramasser. 

Une  masse  de  matières  premières  brutes, 
composées  de  chiffons  de  toute  nature,  filets, 
ficelles,  cordes,  déchets  de  filatures,  qui  se 
rencontrent  en  Europe,  donnerait  au  triage 
une  grande  variété  d'espèces;  eji  voici  le  ta- 
bleau : 


Fil i'"' choix. 

IH.:  . •2'"''  id. 

Toiles  neuves  eu  iil i  ^'''  id. 

Id ^ 2"""  id. 

Id 3""^  id. 

Franges  en    fil i^''  id. 

Id 2"'*'  id. 

Bas    de  Iil i^'  id. 

Id ^)."'^^  id. 

Id 3"'^  id. 

Ourlets  lins  blancs; 
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Ourlets  fijis  sales  ; 
l(L  moyens  blancs. 
Id.       ici.       sales  ; 

Ourlets  bulle  propre  ; 

Id.  id.  sales; 

Ourlets  gros  i^ulle  ; 

Fins  blancs  ; 

Id.     id.  très-usés; 

Fins  sales; 

Fins  sales  très-usés; 

Moyens  blancs;  •  . 

Id.  id.  très-usés. 

Moyens  sales; 

Jd.  id.  très-usés  ; 

Bulle  propres  ; 

Id.       usés  ; 

Id.       sales  ; 

Gros  bulle; 

Id.       usés. 

Coutils  avec  plumes i*^'  choix, 

Id a»"*^      id. 

Toiles  d'emballage i''        id. 

Id.   .   . :^,"'«      id. 

Id 3""-      id. 

Id 4""'      id. 
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Fils  (le  coultMii'  ; 

Toiles  hleii  clnir i ''Choix, 

Id y.""'  />/. 

Toiles   bleu   Ibiicé j*"'  UL 

Id -2""^  fd. 

Toiles  de  diverses  eouleiirs.   .  .  i®*"  id. 

Id •>».'"*'  id. 

Coton  non  filé i""  id. 

Id li'"^  id. 

Fil  de  coton i*'  id. 

Fil  de  coton 2'"*"  id. 

Toiles  neuves  en  coton.    ....  i®''  id. 

Id 2™^  id. 

Id 3'"*'  id. 

Bas  de  coton  tricotés i*""^  id. 

Id a"'^       id. 

Id .      3""-       id. 

Fins  en  coton  blancs; 

Id.  sales; 

Fins  en  coton  très-usés,  blancs; 

Id sales  ; 

Moyens,  eji  coton  blancs; 

Id sales; 

MovcJis  en  coton  tics-usés,  blancs; 
Id sales; 
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Ouate  de  cotou  jii([iiée  entre  de 

la  toile  de  eotou  et  de  lil i*''elioix. 

Id .    .      :2""'       id. 

Fraiioes  de  eotoii i'*'"       />/. 

[d :^"^**       />/. 

Mousseline  unie  blanche  ; 

Mousseline  brodée  et  dentelle  blanche  ; 

Id sale; 

Cordes  en  coton i^'' choix. 

Id 2""-       id. 

Cotoiniades  de  couleur  pâle.    .      i*'''        id. 

Id 2""^       id. 

Cotoiniades  de  couleui"  toucée.      i^''        id. 

Id 2""'       id. 

Cotojuiades  roses  ; 
Cotonnades  rouîmes  ; 
(Cotonnades  bleu  clair; 
Cotoiniades  bleu  foncé; 

Chiffons  lil  et  laine i*'" choix. 

Id 2""'       id. 

Laine  blanche  tricotée i'"'        id. 

Id •>.""•       id. 

Laine  blanche  tissée; 
Ras  tricotés  en  laines  de  <liveises 
couleurs; 


*K. 
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Chiffons  de  laines  biens  ; 
Chiffons  de  laines  de  diverses  con- 
leurs  ; 
Velours  ; 
Soie; 

Ficelles i*"' choix. 

.  Id 2"'^      id. 

Cordes  sans  gondron i'"'"       id. 

Id 2"'*^       id. 

Id 3»"^      id. 

Cordes  sroudronnées i^""       id. 

Id 2"'^       id. 

Filets  sans  goudron i*"""       id. 

Id 2"'^       id. 

Id 3'"^       id. 

Filets  Goudronnés i^'"       id. 

Id 2"^*^       id. 

Déchets  de  filature  de  lin; 
Déchets  de  filature  de  coton  ; 
Rebuts. 


11  est  évident  qu'un  fabricant  ne  trouve 
jamais  dans  les  chiffons  bruts  (jui  sont  à  sa 
proximité  les  diverses  (juîjlités  que   je  viens 
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d'éniimérer,  el  il  ne  lui  est  pas  nécessaire  de 
se  les  procurer  t(3ntes.  .    . 

Parniicellesqu  il  jni>eà  propos  d'employer, 
il  s'en  trouvera  qui  fournissent  trop  peu 
pour  former  une  classe  distincte;  celles-ci 
devront  être  réunies  aux  espèces  qni  se  rap- 
prochent le  plus  de  leur  qualité,  afin  d'obte- 
nir un  triage  qui,  sans  être  trop  minutieux, 
soit  cependant  en  rapport  avec  le  gem^e  de 
fabrication  adopté. 

Jl  est  très-inqiortant,  je  le  répète,  d'appor- 
ter \iï\  grand  soin  à  la  classification  des  chif- 
fons. On  comprendra  facilement  qu'au  les- 
sivage, au  blanchiment  et  dans  les  cylindres, 
des  chiffons  très-usés  ne  doivent  pas  être  trai- 
tés connue  des  chiffons  encore  nerveux,  des 
chiffons  de  coton  comme  des  chiffons  de  fil, 
(les chiffons  propres  comme  des  chiffons  sales. 

Ce  n'est  qu'à  l'aide  d'un  bon  triage  qu'on 
peut  traiter  chaque  qualité  tle  chiffons  selon 
sa  nature,  et  en  tirer  ainsi  le  nieilleiu^  paiti 
possible. 

J'indi([ue  ici  un  triage  simple,  (jui  suffira  à 
beaucoup  de  fal)riques  oii  l'on  emj)loie  des 
chiffons  de  toutes  sortes  : 
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Toiles  neuves  en  fil i*^'"  choix. 

Id 12'"'^  id. 

Id.   .   .    . .'.   .    .  S'"^  id. 

Bas  de  fil.   ...'.■.......  i*^''  id. 

Id 2'"^  id. 

Ourlets 1*^''  id. 

Id.    .   :  .    .  ".  '.  \   ......   .  '2"''  id. 

Id. 3'"^  id. 

Fins  blancs  ; 
Fins  sales  ; 
Moyens  blancs  ; 
Moyens  sales  ; 
Beaux,  bulle  ; 
Bulle  ; 
Gros  bulle; 

Coutil    avec  plumes i*"" choix. 

Id 2"'«  id. 

Toiles  d'emballage i*''  id. 

Id.  .   . ..."..  ^i'"^'  id. 

Id 3™^  id. 

Toiles  bleu  chiir. i^'  id. 

Id 2""'  id. 

toiles  bleu  i'oncé i^'  id. 

Id !A""'  id. 

Toiles  de  diverses  couleuis.    .    .      i*'''  id. 


''I  ^ 
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l'oiles  (It*  diverses  couleurs.  .  .  y.""'clioix. 

Chiffons  fil  et  laine i*^'"  id. 

Id 2"'^'  Id. 

Ficelles i*"'"  id. 

Id :>>""'  id. 

Cordes i*^^'"  i(L 

Id 'J}'''-  id. 

Cordes  goudronnées i*"'"  id. 

Id 5t'"^  id. 

Filets i^''  id. 

Id 9."'"'  id. 

Filets  goudronnés i^'"  ///. 

Id.  .    .    .    .   .    .    .    .    .   .   .  '.  '.  '.  2™*'  id. 

Toiles  neuves  en  coton i^'"  id. 

Id 12"'"  id. 

Bas  de  coton i*"'  id. 

Id:  .   . 2™"  id. 

Fins  en  coton  blancs  ; 

Id sales; 

Moyens  en  coton  blancs  ; 

Id .   .   sales  ; 

Coton  piqué i*"^ choix. 

Id a™*^  id. 

Mousseline  unie;  '  :^'    ' 

Mousseline  brodée  et  dentelle; 

10 
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Cotonnades  de  diverses  conlenrs  pâles; 

Cotonnades  de  diverses  couleurs  fon- 
cées; 

Cotonnades  rouges  ; 

Cotonnades  bleues; 

Laines  blanches  tricotées  ; 

Laines  blanches  tissées  ; 

Laines  bleues  ; 

Chiffons  fd  et  laine; 

Laines  de  toutes  sortes  de  couleurs,  ve- 
lours, soie; 

Rebuts,  tissus  caoutchoutés,  chiffons  dans 
lesquels  sont  cousus  des  baleines,  du  fil  de 
cuivre,  (\u  fil  de  fer,  etc. 


Les  rognures  proviennent  ou  de  la  fabrique 
elle-même,  ou  des  relieurs  chez  lesquels  on 
les  achète.  Celles  qui  proviennent  de  la  fa- 
Inique  n'ont  pas  besoin  d'être  triées,  si  toute- 
fois on  a  eu  soin  de  mettre  à  part  chaque 
qualité;  celles  qui  proviennent  des  relieurs 
doivent  être  triées. 

Il  convient  de  distingue!"  dans  ce  triage  les 
qualités  suivantes  : 
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/Fins. 
1  Mi-fins. 


Rognures  et  casses  , 

''  .  /  Mo 


sans  colle. 


yens. 
Beaux  bulle. 
Gros  bulle. 


Rognures  et  cassés 
collés. 


Fin  blanc. 

Id.  fortement  azuré. 
Mi-fin  blanc. 

Id.      fortement  azuré. 
Moyens  blanc. 

Id.       fortement  azuré. 
Beaux  bulle. 
(tios  bulle. 


Rognures  et  cassés  de  diverses  couleurs. 
(Il  faudra  séparer  les  couleurs  des  sortes  dont  on  aura 
une  assez  grande  quantité.) 


Les  papiers  de  rebut  que  ramassent  les 
cbiffoniiiers  s'emploient  souvent  sans  triage, 
mêlés  avec  d'autres  pâtes  pour  faire  des  car- 
tons ou  des  papiers  d'eml)allage.  Cependant, 
dans  certains  cas,  il  pourrait  être  avanta- 
geux de  les  faire  trier  :  c'est  au  fabricant  à 
apprécier  si  les  bénéfices  qu'il  tirera  de  ce 


lO, 
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triage  dépasseront  les  frais  de  main-d'œuvre. 
La  paille  s'emploie  sans  être  triée  (i). 

(i)  La  paille  seule  ou  mélangée  avec  des  cordages 
ne  sert  en  général  qu'à  la  fabrication  des  papiers  d'em- 
ballage; on  n'est  pas  parvenu  jusqu  à  présent  à  l'intro- 
duire avec  avantage  dans  la  fabrication  des  papiers 
blancs.  Toutefois  il  se  fait  en  ce  moment  en  Angle- 
terre de  nouveaux  essais  qui  ont  déjà  donné  des  papiers 
de  journaux  et  des  papiers  assez  nerveux  pour  con- 
venir à  la  fabrication  des  registres. 


CHAPITRE  TROISIÈME. 


couPAcii:  KT  \Li  ro^  u.i: 


Le  cliaiivre  et  le  lin  doivent  être  coupes  a 
o'",o7  de  longueur  ou  l\  peu  près; les  chiffons, 
à  ()'",! 3  (plus  courts,  s'ils  sont  très-nerveux  ; 
plus  longs,  s'ils  sont  très-usés)  ;  les  cordes,  à 
o'",o5;  les  fdets  et  la  paille,  à  o"',o7  en\iron. 

On  nettoie  le  chanvre  et  le  lin  en  les  pas- 
sant dans  \\n  peigne  pour  les  débarrasser  de 
leurs  chenevottes. 

Les  chiffons  st'  lU'ttouMit  dahord  dans  un 
!)liitoii'  on  dans  nu  loiij),  puis  dans  un  cyliu- 
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dre  laveur,  avant  le  lessivage,  comme  je  l'ai 
expliqué  au  chapitre  des  constructions  (p.  54). 
Les  cordes  et  les  filets  que  l'on  destine  aux 
papiers  d'emballage  ne  se  nettoient  pas. 
■ —  Quand  on  veut  les  employer  à  la  fabrica- 
tion des  papiers  blancs,  il  faut  les  passer  an 
blutoir  et  les  nettoyer  à  l'eau  avant  le  lessi- 


vage. 


Les  rognures  se  nettoient  à  la  main. 


Qnant  aux  ])apiers  de  rebut  ramassés  par 
les  chifTonniers ,  c'est  an  fabricant  à  exami- 
ner, d'après  les  papiers  auxquels  il  les  des- 
tine, s'il  convient  ou  non  de  les  faire  passer 
au  blutoir. 


CHAPITRE  QUATRIÈME. 


tj:ssi\  AGI-;. 


Le  lessivage  des  chiffons  est  la  première 
opération  du  blanchiiiient. 

On  bon  lessivage  rend  les  chiffons  plus  fa- 
ciles à  décrasser  et  à  blanchir,  et,  par  suite, 
il  rend  le  papier  plus  blanc  et  moins  chargé 
d'ordures. 

J'ai  indiqué  au  chapitre  des  constructions 
(p.  58)  l'appareil  le  meilleur  poui-  cette  opé- 
ration. 

Ees  matières  (pTon  emploie  pour  le  lessi- 
vage des  chiffons  sont:  le  sel  tie  soude,  les 
cristaux  de  soude,  la  potasse,  la  chaux. 
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Voici  le  tableau    de  la   richesse    en  alcali 
des  soudes  et  potasses  du  commerce  (i)  : 

Sel  de  soude de  80  à  85  de^r. 

Cristaux  de  soude de  36'  id. 

Potasse  perlasse  (i"  qualité) de  60  à  63  id. 

Potasse  perlasse  (a*"  qualité) de  5o  à  53  id. 

Potasse  rougeàtre  d'Amérique de  60  à  63  id. 

Potasse  grise  d'Amérique de  5o  à   55  id. 

Potasse  iilanche  de  Russie de  5?.  à  58  id. 

Potasse  blanche  de  Dantzik de  4^  ^   52  id. 

Potasse  bleue  de   Dantzik de  45  à   52  id. 

On  doit  acheter  la  chaux  en  pierres,  afin 
d'être  sûr  qu'elle  n'a  point  subi  d'altération. 


(1)  Essai  des  soudes  et  des  potasses.  —  C'est  au 
moyen  d'un  mélange  d'acide  sult'urique  et  d'eau,  qu'on 
appelle  mélange  d'épreuve,  que  se  fait  l'essai  des  sou- 
des et  des  potasses.  Cette  liqueur  se  prépare  ainsi  : 

On  mesure  bien  exactement  dans  un  flacon  la  capa- 
cité d'un  litre.  On  marque  d'une  manière  quelconque, 
avec  un  petit  morceau  de  papier  par  exemple,  le  point 
où  arrive  le  niveau  de  l'eau.  On  vide  le  flacon  à  peu 
près  à  moitié,  et,  dans  le  liquide  qui  reste  et  qui  doit 
éire  de  l'eau  de  pluie,  on  verse  peu  à  peu,   et  en  agi- 
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Il  faut  la  mettre  en  fusion  en  l'arrosant  avec 
de  l'eau  peu  de  temps  avant  de  s'en  servir. 


tant,  loo  grammes  d'acide  sulfurique.  Le  mélange  s'é- 
chauffe beaucoup,  de  sorte  que,  si  ou  mettait  trop  d'a- 
cide à  la  fois,  la  chaleur  pourrait  faire  fendre  le  flacon. 
Quand  tout  l'acide  a  été  ajouté,  on  laisse  refroidir, 
et  on  achève  de  remplir  le  litie  mesuré  avec  de  l'eau  de 
pluie. 

Si  l'on  avait  à  essayer  souvent  des  soudes  et  des  po- 
tasses,  on  ferait  bien  de  préparer  à  la  fois  une  plus 
grande  quantité  de  liqueur  d'épreuve,  afin  de  ne  pas  v 
revenir  aussi  souvent.  On  opérerait  dans  un  Ilacon  de 
plusieurs  litres,  en  prenant  toujours  loo  grammes  d'a- 
cide sulfurique  pour  chaque  litre  deau.  —  Il  est  néces- 
saire de  tenir  le  flacon  hermétiquement  bouché. 

Manière  (Vopérer.  —  On  essaye  les  potasses,  le  sel  de 
soude  et  les  cristaux  de  soude  de  la  même  manière  : 
indiquer  la  méthode  adoptée  pour  l'essai  de  l'une  de 
ces  substances,  c'est  l'indiquer  pour  les  autres. 

Je  suppose  qu'il  s'agisse  de  sel  de  soude;  on  en  pèse 
lo  grammes  qu'on  met  dans  un  mortier  de  porcelaine; 
d'une  autre  part,  on  a  un  instrument  désigné  sous  le 
nom  (Valcalimètre,  qui  consiste  eu  uu  tube  de  verre 
porté  sur  un  pied  et  divisé  en  dix  parties  égales,  à  partir 
d'un  point  marqué  d'un  zéro. 

On  remplit  l'alcalimètre  d'eau  de  pluie  jusqii  au  /«'lo 


Un  assez  grand  iioin])ie  de  t'abiicaiitis  em- 
ploient la  ehaux  seule  au  lessivage  des  ehitïbns  ; 


deux  l'ois  de  suite,  et  l'on  verse  chaque  fois  cette  eau  sur 
la  soude,  qu'on  écrase  et  qu'on  broie  pour  la  dissoudre, 
ce  qui  demande  de  quinze  à  vingt  minutes.  La  dissolu- 
tion achev('e  ,  on  jette  le  tout  dans  un  petit  filtre  en 
papier,  à  travei's  lequel  passe  un  liquide  parfaitement 
limpide  ,  tandis  que  les  matières  insolubles  qui  accom- 
pagnaient la  soude  restent  dans  le  filtre. 

On  remplit  l'alcalimètre  de  cette  liqueur  claire , 
qu'on  verse  ensuite  dans  un  vase  très-propre.  L'alcali- 
mètre  étant  alors  bien  rincé  à  l'eau  de  pluie,  on  le  rem- 
plit aussi  de  la  liqueur  d'épreuve  jusqu'au  zéro,  et  l'on 
en  verse  peu  à  peu  dans  la  dissolution  de  soude  jusqu'à 
ce  que  celle-ci  commence  à  rougir  le  papier  de  tourne- 
sol. Pour  s'assurer  de  ce  point,  on  porte  une  goutte  de 
liquide  sur  le  papier,  chaque  fois  qu'on  ajoute  un  peu 
de  liqueur  d'épreuve  ,  et  qu'on  a  agité  avec  une  petite 
baguette  de  verre.  Quand  le  papier  commence  à  rougir, 
on  s'arrête,  et  l'on  regarde  à  lalcalimètre  a  quel  numéro 
correspond  le  liquide  restant.  Ce  numéro  est  le  titre  de 
la  soude.  Si,  par  exemple,  on  s'est  arrêté  au  n*'  80,  on 
dit  que  la  soude  marque  80  degrés. 

Pour  préparer  du  papier  avec  le  tournesol  ,  on  fait 
bouillir  du  tournesol  dans  de  l'eau  ,  on  laisse  rept)ser, 
on  tire  au  clair,  on  passe  le  papiei'  dans  cette  liqueur  et 
on  le  seilie. 
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d'autres  mêlent  la  chaux  avec  du  sel  de  soude, 
des  cristaux  de  soude  ou  de  la  potasse,  pour 
rendre  la  lessive  caustique.  Connue  ces  trois 
dernières  substances  donnent  des  résultats 
identiques,  on  devra  se  servir  de  celle  qui 
offre  le  plus  d'économie,  en  comparant  le 
prix  au  degré  de  la  force. 

L'emploi  du  sel  de  soude  est  le  plus  écono- 
mique ;  toutefois,  comme  il  contient  une  cer- 
taine quantité  de  sulfate  de  soude,  beancoup 
de  fabricants  emploient  de  préférence  les  cris- 
taux de  soude,  qui  sont  plus  purs;  mais  il  me 
paraît  que,  dans  le  lessivage,  la  différence  de 
résultat  est  si  peu  sensible,  qn'il  n'y  a  pas  à 
en  tenir  compte  :  c'est  seulement  dans  certai- 
nes teintures  qu'il  y  aurait  inconvénient  à 
employer  le  sel  de  soude. 

he  lessivage  à  la  chaux  seule,  enqjloyé  par 
lui  assez  grand  nombre  de  fabricants,  est  beau- 
coup moins  coûteux  que  celui  avec  une  lessive 
caustique.  En  effet,  le  prix,  de  la  chaux  est 
très-inférieur  à  celui  de  la  soude;  de  plus, 
()00  grammes  de  chaux  équivalent,  en  alcafi, 
à  1,000  granunes  de  sel  de  soude  ;  mais  rr 
lessivage  donne  des  résultats  moins  bons  <|nc 
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celui  fait  avec  une  lessive  causticjiie,  surtout 
quand  on  se  sei't  des  a|)|)aieils  oéuéialenieut 
enij)loyes. 

r/eau  ne  peut  dissoudre  la  chaux  que  dans 
la  proportion  de  1/700  de  son  poids,  et  même, 
lorsqu'elle  est  bouillante,  connue  dans  ro|)é- 
ration  du    lessivage,   elle  en  dissout   moitié 
moins.   Or,  si  pour  lessiver   5oo  kilogr.    de 
gros  chiffons  avec  5  %   ^^^  chaux,  on  em- 
ploie 1 ,000  kilogrammes  d'eau ,  cette  quantité 
d'eau  pourra  d'abord  à  peine  dissoudre  un 
kilogramme   de  chaux.  Il  est  vrai  que  cette 
chaux  dissoute  se  combine  avec  les  matières 
grasses  contenues  dans  les  chiffons,  et  permet 
ainsi  à  l'eau  de  dissoudre  successivement  de 
nouvelles  parties  de  chaux,  au  fur  et  à  mesure 
de  cette  combinaison,  pendant  toute  la  durée 
de  l'opération;  mais,  dans  ces  appareils,   les 
chiffons  n'étant  pas  agités,  la  cond^inaison  de 
leurs  matières  grasses  avec  la  chaux  se  fait 
lentement  et  imparfaitement,  et  il  en  résulte 
un  médiocre  lessivage. 

Tl  faut  encore  remaïquei-  f|ue  la  chaux,  en 
se  condjinant  avec  les  matières  grasses  (ju'on 
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veul  fairt*  disparaître  des  chiffons,  donne  nn 
produit  insolnl)le  dans  l'ean,  tandis  ([ne  la 
sonde,  par  sa  combinaison  avec  les  mêmes 
matières,  donne  nn  prodnit  très-solnble  qne 
le  lavage  entraîne  pins  facilement. 

Avec  les  appareils  ordinaires,  le  lessivage 
par  la  clianxsenle  donne  évidemment  de  moins 
bons  résnltats  qu'en  employant  nne  lessive 
caustique;  mais,  en  se  servant  de  l'appareil 
indiqué  au  chapitre  des  constructions  (p.  58), 
les  chifïojis  sont  constamment  agités  et  mis  en 
contact  avec  la  chaux  dans  toutes  leurs  par- 
ties ;  la  cond)inaison  de  la  chaux  avec  les  ma- 
tièr(;s  grasses  se  fait  beaucoup  mieux,  et  bien 
()lus  [)iomptement  ;  il  en  résulte  un  lessivage 
(pii  é([uivaut  presque  à  celui  qu'on  obtient 
par  la  soude  et  la  chaux. 

Beaucouj)  de  fabricants  qui  emploient  la 
chaux  conjointement  avec  les  cristaux  de 
soude  ou  le  sel  (\v  soude,  délavent  la  chaux 
dans  de  l'eau,  et  versent  le  laitde  chaux  dans 
la  chaudière  eu  mcnu'  temps  cpic  la  dissolu- 
tion de  soude;  mais  il  vaut  mieux  préparei' 
une  lessi\('  caustique,  dont  voici  la  composi- 
tion : 


_    i58  — 

Pour  5oo  kiloii;raniiiies  de  cliif't'oiis  moyens 
médiocrement  sales,  en  employant  du  sel  de 
soude  à  80  degrés,  —  Prendre  ()  kiloi^rammes 
de  sel  de  soude  et  3  kiloi'rammes  de  chaux 
non  éventée  ;  —  mettre  la  chaux  en  fusion,  en 
l'arrosant  avec  un  peu  d'eau,  et  la  mêler  en- 
suite an  sel  de  soude;  — faire  bouilHr  le  tout, 
de  trois  à  quatre  heures,  dans  60  kilogrammes 
d'eau  environ. 

L'emploi  d'une  plus  grande  quantité  d'eau, 
de  100  kilogrannnes,  par  exemple,  occasion- 
nerait plus  de  peine  de  transport,  mais  la  les- 
sive n'en  serait  que  mieux  faite.  Jl  faudra 
laisser  bien  déposer,  soutirer,  et,  pour  ne  rien 
perdre,  jeter  un  peu  d'eau  sur  le  résidu,  qu'on 
mettra  sur  une  toile  afin  de  le  faire  égout- 
ter  (i). 

La  lessive  doit  être  plus  ou  moins  forte  et 
diu^erplus  ou  moins  longtemps,  selon  la  qua- 
lité des  chiffons  sur  lesquels  on  opère. 

Un  fabricant  peut  facilement  reconnaître, 
par  quelques  essais  faits  avec  soin,  quelle  force 


(i)  En  faisant  bouillir  le  sel  de  soude  avec  la  chaux  , 
le  carbonate  de  chaux  se  précipite,  et  la  soude,  debar- 
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il  doit  (loiiiK^r  h  la  lessive  pour  eliaqiie  es- 
])èce  de  chiffons  (i),  et  dans  quel  cas  il  doit 
lessiver  avec  la  chaux  seule,  on  avec  soude 
et  chaux.  C'est  également  d'après  l'expé- 
l'ience  qn'il  fant  déterminer  le  temps  que 
doit  durer  le  lessivage.  En  prolongeant  sa  du- 
rée, on  ajoute  à  la  })ropreté  et  à  la  blancheur 
des  papiers  ;  mais  il  arrive  un  moment  où 
cette  augmentation  de  propreté  et  de  blan- 
cheur devient  presque  imperceptible,  et  l'a- 
vantage qui  en  résulte  n'est  plus  en  rapport 
avec  les  frais  qu'occasionne  la  contiiuiation 
du   lessivage. 

Lorsqu'on  lessive  de  gros  chiffons,  si  l'opé- 
ration doit  durer  douze  heures  environ ,  il 
sera  bon  de  la  faire  en  deux  fois.  On  fera 
bouillir  d'abord  avec  la  moitié  de  la  dose, 
pendant  quatre  ou  cinq  heures;  on  soutirera 
ensuite,  et  l'on  fera  bouillir  une  seconde  fois, 


lassée  de  1  acide  carbonique,  agit  avec  toute  sou  énergie 
sur  les  matières  contenues  dans  les  chiflons. 

(i)  On  reconnaît  qu'uue  lessive  est  trop  forte  quand, 
après  le  lessivage,  elle  fait  revenir  au  hleu  le  papier  de 
tournesol  rougi  par  uii  acide. 
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peiiclaiit  six  ou  sept  heures  eucore ,  avec  le 
reste  de  la  close,  dans  de  l'eau  nouvelle. 

De  cette  manière,  on  augmentera  unpeu  les 
frais  de  chauffage,  mais  le  lessivage  sera  meil- 
leur. —  Au  bout  de  trois  ou  quatre  heures  de 
lessivage  des  gros  chiffons  ou  des  chiffons 
sales,  la  lessive  est  déjà  très-brune  ;  on  com- 
prend par  là  le  bon  effet  que  l'on  obtient  en 
s'en  débarrassant  et  en  la  remplaçant  par  une 
nouvelle  lessive. 

Beaucoup  de  fabricants  lessivent  leurs  chif- 
fons à  la  température  d'une  atmosphère. 

Il  vaut  mieux  les  lessiver  à  trois  atmosphè- 
res et  plus,  surtout  les  chiffons  grossiers, 
toiles  d'emballage,  etc. 

A  cette  température,  le  lessivage  produit 
plus  d'effet,  même  avec  une  lessive  faible,  et 
les  ordures  sont  mieux  dissoutes,  sans  que  l'é- 
lévation delà  température  altère  sensiblement 
le  nerf  des  chiffons. 


I 


Degrés  (le  cludeiir  selon  les  atmosphères. 
atmosphère loo   degrés 


I     TT  l(' 


L 112        if/. 


1  id. 191  id. 

2  T,  id.  1 2p  id. 

[\  id i35  id. 

^  ~  id.  1 4o  id. 

4  id-  145  id. 

4  T,  i'f ï  49        '^''• 

5  id.  I  r)ji        id. 

Si,  par  suite  d'accident  arrivé  aux  cylindres 
(XI  pour  toute  autre  cause,  les  chiffons  lessivés 
devaient  rester  quelques  jours  en  tas  avant 
leur  défilage,  il  faudrait  les  arroser  de  temps 
en  temps ,  pour  empêcher  de  sécher  ceux 
([ui  se  trouveraient  au-dessus  du  tas,  parce 
que ,  par  leur  dessiccation,  la  lessive  dont  ils 
sont  imprégnés  acquerrait  plus  d'intensité  et 
altérerait  leur  force;  d'antre  part,  leur  crasse 
s'enlèverait  plus  difficilement  au  lavage. 

On  croit  communément  que  les  chiffons  de 

coton  doivent  être  lessivés  et  blanchis  avec 

beaucoup  de  ménagement  ;  c'est  une  erreur  : 

1 1 
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ces  chiffons,  quoique  beaucoup  moins  nerveux 
que  les  chiffons  de  chanvre  et  de  lin,  peuvent 
être  traités,  comme  ceux-ci,  par  une  lessive 
proportionnée  à  leur  degré  de  saleté  ;  car  ils 
supportent  aussi  bien ,  et  même  mieux ,  les 
opérations  du  lessivage  et  du  blanchiment. 


-"""^0<5 


CHAPITRE   CINQUIÈME. 


PO[TRRISSAGE. 


Avant  la  découverte  du  blanchiment,  à  l'é- 
j  )oque  où  l'on  se  servait  encore,  dans  beaucoup 
(le  fabriques,  de  maillets  pour  défder  les  chif- 
fons, les  meilleurs  fabricants  considéraient  le 
pourrissage  connue  une  opération  importante. 
Ils  apportaient  le  plus  grand  soin  à  faire  pour- 
rir les  chiffons  également  et  au  de^rré  conve- 
nable  pour  la  fabrication  du  papier  auquel 
ils  étaient  destinés. 

Ils  les  faisaient  d'abord  tremper,  pen- 
dant vingt-(juatre  heures,  dans  une  caisse 
en  pierre  ou  eu  bois,  oii  ils  laissaient  couler 


II, 
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(le  l'eau  pour  la  teuir  tou joins  pleine.  Ils 
mettaient  ensuite  ces  chiffons  en  tas  et  les 
changeaient  de  place  chaque  semaine,  en  ayant 
soin  de  mettre  à  l'intérieur  ceux  qui  précédem- 
ments'étaient  trouvés  à  l'extérieur;  puis  ils  les 
mouillaient  de  nouveau.  Ils  les  traitaient  ainsi 
pendant  deux,  trois  ou  quatre  semaines,  selon 
cju'ils  étaient  plus  ou  moins  grossiers,  et  selon 
la  qualité  des  papiers  à  la  fabrication  desquels 
ils  voulaient  les  employer. 

Cette  opération  est  aujourd'hui  abandon- 
née (i),  parce  que  le  pourrissage  occasionne 
trop  de  déchets ,  et  que  les  chiffons  pourris 
donnent  un  papier  moins  solide  et  moins 
blanc. 

Il  se  présente  très-rarement  des  cas  où  un 
pourrissage,  même  léger,  serait  convenable; 
si  quelquefois  on  désire  attendrir  un  peu  les 
chiffons   les   plus  grossiers,  tels  que  :  toiles 


(i)  Cependant  il  y  a  encore  quelques  fabricants 
qui,  pour  certaines  espèces  de  chiffons,  pietendent 
qu'ils  ont  plus  d'avantage  à  les  laisser  pourrir  qu'à  les 
lessiver;  cela  tiet)t  probablement  à  ce  cpiils  se  servent 
(l'un  mauvais  a[)pareil  de  lessivage. 
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creinljiiilage,  lilets,  cordes,  etc.,  on  y  parvient 
par  une  lessive  plus  forte,  en  les  faisant  bouillir 
plus  lonj^teinjjs  et  à  une  plus  haute  teni[)é- 
rature. 


CHAPJTKE  SIXIEMJ 


1)11  rr.AGE. 


TjC  (léfilage  est  la  première  opération  du 
triturage  des  chiffons;  il  importe  plus  peut- 
être  qu'on  ne  le  pense  généralement  qu'elle 
soit  bien  conduite. 

Si  les  chiffons  sont  destinés  à  être  blanchis 
par  le  chlore  gazeux,  on  doit  les déliler  très- 
longs,  en  ayant  soin  toutefois  que  le  défilé  n'en 
contienne  aucun  morceau  qui  n'ait  été  atteint 
par  le  cylindre. 

S'ils  doivent  être  blanchis  par  le  chloie  li- 
quide, il  faut  les  défiler  plus  courts;  il  ne  fau- 
drait   cependant    pas   fju'ds  le  fussent   trop, 


f)arce  qu'alors  le  lavage  de  la  pâte,  après  le 
blanchiment,  se  ferait  plus  imparfaitement  et 
avec  plus  de  difficulté. 

En  commençant  le  cléfilage ,  il  fant,  pen- 
dant quelques  minutes,  appuyer  légèrement 
le  cylindre  sur  la  platuie ,  pour  faciliter  la 
mise  en  train  de  l'opération  ;  dès  que  les 
chiffons  ont  été  un  peu  déchirés  par  le  cy- 
lindre, ils  tournent  mieux  dans  la  pile. 

Une  fois  le  défdage  en  train,  on  règle  le 
cylindre  avec  la  platine,  selon  la  longueur 
qu'on  veut  donner  au  défilé,  de  manière  à 
n'avoir  plus  besoin  d'y  toucher,  et  de  telle 
sorte  c[u'au  bout  d'un  temps  donné,  les  chif- 
fons se  trouvent  en  même  temps  bien  lavés 
et  bien  défilés. 

Cette  opération  exige  beaucoup  de  préci- 
sion; car,  si  l'on  appuie  trop  le  cylindre  sur  la 
platine,  et  si  la  pâte  arrive  au  point  de  défilage 
qu'elle  doit  avoir  sans  être  bien  lavée,  le  la- 
vage sera  plus  difficile,  moins  bon,  et  se  fera 
plus  lentement. 

Si  au  contraire  on  éloigne  trop  le  cylindre 
de  la  platine ,  la  pâte  paraîtra  déjà  assez 
lavée  quand  elle  sera  eiu'oretrop  longiie;  ou 


rapprochei'a  niors  le  cylindre  de  la  platine 
pour  rendre  la  ])àte  assez  courte.  Dans  ce  cas, 
les  chiffons,  n'ayajit  pas  été  suffisamment 
frottés  par  le  cylindre,  auront  conservé  inté- 
lieurement  une  partie  de  leur  crasse,  f'eau 
ledeviendra  sale,  et  il  faudia  prolonger  le  la- 
vage et  le  ti'iturage  au  delà  du  temps  cpii  eût 
été  strictement  nécessaire. 

On  met  ordinairement  deuxfieures,  avec 
\\i\  bon  cylindre  et  de  l'eau  en  abondance, 
pour  défiler  long  une  pilée  de  cfiiffons  cpion 
veuthlanchirau  cîilore  gazeux,  et  trois  heures 
pour  défiler  court  une  pilée  de  chiffons  des- 
tinés à  être  fjlanchisau  chlore  licpiide. 

En  faisant  durer  une  lieure  de  plus  le  déli- 
lage  et  le  lavage,  dans  les  mêmes  conditiojis,  et 
sans  que  le  défilé  soit  [)lus  court,  on  obtien- 
drait une  pâte  encore  mieux  préparée  pour  le 
blajichiment  et  la  fabiication;  mais  il  faudrait 
alors  que  le  profit  résvdtant  de  cette  j^i'olon- 
gation  de  lavage  compensât  la  perte  de  tem])s 
([u  elle  occasionnerait. 

On  conq)rend,  du  reste,  (pie  fétat  di\  cy- 
lindre et  de  la  ])latine,  la  <pialitc  de  leau  et 
la  fjuantilc  (|u On  en    [x'ut  iiil  lodinre  dans  la 


\no 


[)ile  pendant  le  délilai^e,  la  puissance  du  tam- 
bour lavem" ,  le  dei^ré  de  nerl  et  de  propreté 
des  chiffons,  modiiient,  (piant  à  la  durée, 
les  conditions  d'un  délilaiie  bien  fait. 


CHAPITRE  SEPTIEME. 

ÉGOUTT\GE    DES    PATES    QUI    DOIVENT    ÊTRE    BLANCHIES 
AU    CHLORE    GAZEUX. 


J'ai  parlé  au  cliapitif  des  coiistnictioiis 
(p.  76]  (les  (livei's  iiiovens  employés  poui-  l'é- 
goiittai^e  des  pâtes  qu'on  doit  blanchir  an 
<*lilore  i»azeux. 

On  ne  peut  pas  indiquer  d  une  manière 
précise  le  degré  d'humidité  qu'elles  doi- 
vent conserver,  mais  l'expérience  fait  faci- 
lement reconnaitre  quel  est,  selon  la  qualité 
de  la  pâte,  le  degré  le  plus  favorable  au  blan- 
chiment. 

Dans  tous  les  cas,  elles  ne  doivent  pas  con- 
server une  humidité  telle  qu'en  les  pressant 
avec  la  main,  il  en  sorte  de  1  eau. 


CHAPITRE  HUITIÈME. 


TJLA^^HIME;^T. 


Les  pâtes  se  blanchissent  par  le  chlore. 

Le  chlore  est  considéré  comme  nn  corps 
simple;  son  poids  spécifique  est  de  2,421  , 
c'est-à-dire  qu'il  est  près  de  deux  fois  et  demie 
plus  lourd  que  l'air. 

On  l'emploie,  pour  le  blanchiment,  à  l'état 
gazeux  et  à  l'état  liquide. 

Le  chlore  gazeux  s'obtient  par  un  mélange 
d'acide  chlorhydrique  et  de  manganèse,  ou 
par  un  mélange  d'acide  sulf'urique,  de  man- 
ganèse, de  sel  et  d'eau  (i). 


(i)    LiU'ido    cliloi  liv(lii({ii('    ;  tioiiiiiK'    dans    le    coin- 
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De  ces  deux  inaiiières,  il  faut  choisir  la  plus 
t''('ononii(pie,  d'après  le  prix  des  aeides. 


iiierce  acide  niuriatiquej  doit  marquer  22  degrés  à  l'a- 
réomètre, l'acide  sulfurique  66  degrés,  et  le  manga- 
nèse doit  contenir  de  ^5  à  80  degrés  de  peroxyde  pur. 
Voici  comment  on  peut  reconnaître  sa  qualité  : 

On  met  dans  un  flacon  23  grammes  de  manganèse 
réduit  en  poudre  très-fine,  et  l'on  verse  par-dessus 
000  grammes  deau.  On  pèse  dans  un  autre  flacon 
100  grammes  d'acide  sulfurique,  qu'on  ajoute  peu  à  peu 
à  l'eau  et  au  manganèse. 

Il  se  produit  généralement  une  effervescence  qui  pro- 
vient de  ce  que  le  manganèse  contient  du  carbonate  de 
chaux.  On  attend  qu'il  ne  se  dégage  plus  de  gaz  ,  et 
alors  on  pèse  le  flacon  avec  ce  qu'il  contient.  Supposons 
qu'on  trouve  pour  le  poids  total  585  grammes.  On 
ajoute  encore,  peu  à  peu,  pour  ne  pas  provoquer  une 
effervescence  trop  vive,  /yo  grammes  d'acide  oxalique, 
(^uand  on  a  ajouté  tout  cet  acide,  on  ferme  le  flacon 
avec  un  bouchon  traversé  par  un  tube  à  très-petite 
ouverture  (un  tube  de  thermomètre),  on  laisse  le  flacon 
sur  une  table  pendant  quelques  heures,  jusqu'à  ce  qu'il 
ne  se  dégage  plus  de  gaz  et  que  le  manganèse  ait  perdu 
s;i  couleur;  alors  on  enlève  le  bouchon  et  l'on  pèse  de 
nouveau.  En  y  comprenant  les  4^  grammes  d'acide 
oxalique,  on  devrait  trouver  ô'aS   grammes,  et  je  suj)- 
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Dans  le  premier  cas,  on  emploie  : 

I  partie  de  manganèse  ; 

3     id.    d'acide  chlorhydriqne. 

Dans  le  second  cas  on  prend  : 

I   partie  de  manganèse  ; 

1  1/2  id.  de  sel  ; 

2  ///.      d'acide  siilfiniqne; 
2     id.       d'ean. 

Dans  les  denx  cas,  il  est  bon  d'ajouter  un 
excédant  de  manganèse,  en  ayant  soin  de  re- 
cueillir, par  lui  lavage  après  l'opération,  celui 
([ui  n'a  pas  produit  tout  son  effet;  on  le  re- 
connaît à  sa  couleui'  primitive  qu'il  a  con- 
servée. 

Si  l'on  se  sert  d'une  retorte  qui  n'est  pas 


pose  qu'au  lieu  de  cela  ou  n'en  trouve  que  608.  La 
perte  est  de  i^  grammes,  ce  qui  indique  que  25  gram- 
mes du  manganèse  essayé  contiennent  ij  grammes  de 
manganèse  pur,  ou  68  pour  100.  Les  uieilleurs  manga- 
nèses peuvent  aller  jusqu'à  90  pour  100;  mais  un  man- 
ganèse qui  maïquc  de  -^5  à  80  est  considère  comme  de 
bonne  qualité. 
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garnie  d'un  agitateur,  il  fîuit  employer  le  man- 
ganèse en  grenaille  plutôt  qu'en  poudre.  — 
Rmployé  en  poudre,  toutes  ses  parties  ne  se- 
raientpas suffisamment  en  contact  avecl'acide, 
et  roj:)ération  resterait  imparfaite. 

L  emploi  d'un  agitateur  est  surtout  néces- 
saire cjuand  on  produit  le  chlore  par  l'acide 
sulfurique,  le  manganèse  et  le  sel,  parce  qu'a- 
lors il  y  a  lui  résidu  beaucoup  plus  volumi- 
neux qu'en  employant  l'acide  chlorhydrique 
et  le  manganèse. 

Voici  maintenant  la  manière  d'opérer  : 

i"  cas.  —  Quand  on  se  sert  de  manganèse 
et  d'acide  chlorhydrique,  on  verse,  au  moyen 
d'un  entonnoir  recourbé,  l'acide  dans  la  re- 
torte  oii  l'on  aura  mis  préalablement  le  man- 
ganèse, et,  pour  éviter  son  boursouflement, 
fjuelques  gouttes  d'essence  de  térébenthine. 
I^uis  on  chauffe  avec  une  grande  précau- 
tion pendant  les  deux  ou  trois  premières 
heures  de  l'opération,  à  une  température  de 
3o  à  45  degrés,  que  l'on  élève  ensuite  progres- 
sivement jusqu'à  100  degrés. 
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'1^  cas.  —  Quand  ou  se  sert  (racicle  siiHu- 
rique,  de  manganèse,  de  sel  etd'e^u,  il  faut 
mêlera  part  et  lentement  l'aride  et  l'eau  quel- 
que temps  a\  aut  l'opération  ;  —  mettre  dans 
la  retorte  le  sel  et  le  manganèse  bien  mélan- 
gés ;  —  luter  ;  —  verser  ensuite  dans  la  re- 
torte, au  moyen  d'un  entonnoir  recourbé,  un 
tiers  environ  de  mélange  d'acide  et  d'eau. 
—  On  ajoute  les  deux  autres  tiers,  par  petites 
parties,  pendant  les  trois  premières  heures 
de  l'opération,  sans  chauffer  du  tout  pendant 
ce  temps-là,  et  il  faut  produire  ensuite,  avec 
une  grande  précaution ,  une  chaleur  douce 
(pie  l'on  augmente  progressivement  et  lente- 
ment jusqu'à  ce  qu'elle  arrive  à  une  tempéra- 
ture de  loo  degrés. 

L'opératioJidure  douze  heures  environ  dans 
l'un  et  l'autre  cas  (i). 

C'est  d'après  la  nature  des  chiffons  et  leur 


(i)  Le  résidu  que  l'on  retire  de  la  retorte  peut  être 
utilisé  dans  la  préparation  des  couleurs  brunes.  (Voir, 
au  chapitre  Teinture,  comment  on  doit  procéder.) 

12 
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(legTC  de  malpropreté  que  l'on  déteiiniiie  les 
doses  à  employer. 

Dans  cette  opération,  mie  petite  quantité 
de  manganèse  est  quelquefois  entraînée  jus- 
que dans  la  caisse  oii  se  trouve  la  pâte  ; 
toutefois  cet  accident  n'a  lieu  que  quand  on 
chauffe  beaucoup  trop  la  retorte ,  surtout 
en  commençant.  Il  est  donc  très-facile  de  l'é- 
viter;  mais  il  faut  beaucoup  de  précautions 
pour  empêcher  qu'il  ne  se  dégage,  simultané- 
ment avec  le  chlore,  de  l'acide  chlorhydri- 
qiie  :  cet  acide  altère  la  cpialité  de  la  pâte. 

Du  reste ,  voici  un  moyen  très-simple  et 
peu  coûteux  poiu-  se  préserver  des  deux  in- 
convénients dont  je  viens  de  parler. 

On  fixe,  tout  près  de  la  caisse  à  blanchir,  un 
bocal  trois  fois  plus  haut  que  large,  pouvant 
contenir  20  kilogr.  environ  de  manganèse,  et 
dont  le  haut  dépasse  de  quelques  centimètres 
le  niveau  supérieur  de  la  caisse. 

Ce  bocal  est  muni  :  d'un  tuyau  faisant  suite 
à  celui  de  la  retorte,  et  qui  traverse  le  cou- 
vercle en  descendant  jusqu'à  o™,  10  du  fond  ; 
—  d'un  autre  tuyau  qui  ne  dé])asse  intérieu- 
rement le    couvercle   que  de    o'",oi,   et  qui 
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aboutit  dans  la  caisse  à  blaiirhir;    —  d'un 
petit  robinet  dans  le  fond. 

On  remplit  aux  trois  quarts  ce  vase  avec  1 5 
kilogr.de  manganèse  en  morceaux  delà  gros- 
seur d'une  noix,  au  travers  desquels  on  fait 
passer  le  chlore. 

Chaque  jour  on  ouvre  le  robinet  pour  re- 
tirer la  liqueur  qui  s'est  amassée  au  fond  du 
bocal  pendant  l'opération  ;  et  chaque  mois, 
ou  plus  souvent  si  on  le  juge  nécessaire,  on 
ajoute  du  manganèse  pour  renq^lacer  celui 
qui  a  été  converti  en  gaz  })ar  l'acide  chlorhv- 
drique. 

On  empêcherait  également  un  dégagement 
d'acide  clilorhydrique  sinujltanément  avec  le 
chlore,  et  l'entraînement  d'une  petite  partie 
du  manganèse  dans  la  caisse  à  blanchir,  en 
ajoutant  à  l'acide  clilorhydrique,  avant  de  le 
mettre  dans  la  retorte,  un  tiers  de  son  poids 
d'eau;  mais,  dans  ce  cas,  il  faut  chauffer  plus 
longtemps  et  à  la  température  de  loo  degrés 
dès  le  commencement  de  l'opération  ,  ce  qui 
augmente  les  frais  de  chauffage. 

On  peut  encore  ])urijier  le  chlore  en  le  i'ai- 


l'i. 
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saut  passer  dans  de  l'eau;  mais  il  en  résulte, 
dans  la  letorte,  une  pression  qui  nuit  au  dé- 
gagement du  chlore,  et  qu'on  doit  éviter. 

Quelques  fabricants  blanchissent  au  chlore 
gazeux,  en  plaçant  dans  la  caisse  à  blanchir 
un  vase  rempli  de  chlorure  de  chaux  sur  le- 
quel ils  font  couler  très-lentement  de  l'acide 
chlorhydrique,  ce  qui  produit  le  dégagement 
de  tout  le  chlore  contenu  dans  le  chlorure  de 
chaux. 

Je  n'ai  jamais  employé  ce  procédé,  je  ne 
puis  donc  me  prononcer  sur  son  mérite.  iVlais 
il  n'y  a  pas  du  chlore  de  deux  natures:  celui 
fju'on  produit  par  l'acide  chlorhydrique  et  le 
manganèse,  et  qu'on  envoie  directement  dans 
la  caisse  renfermant  la  pâte,  est  absolument  le 
même  que  celui  qui  se  dégage  du  chlorure  de 
chaux  au  moyen  de  l'acide  chlorhydrique. 

Par  ce  dernier  procédé  on  a  moins  à  crain- 
dre de  la  négligence  des  ouvriers;  mais  cette 
sécurité  coûte  cher,  car  les  frais  de  blanchis- 
sage sont  augmentés  :  du  prix  de  la  chaux  ;  — 
du  bénéfice  que  fait  le  fabricant  de  chlorure 
de  chaux  ;  —  de  la  perte  du  chlore,  qui  a  lieu 
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dans  cette  fabrication;  — et  du  prix  de  l'acide 
([ui  sert  à  dégager  le  chlore  du  chlorure  de 
chaux. 

Le  chlore  liquide  s'obtient  par  une  dissolu- 
tion de  chlorure  de  chaux  (i)  ou  en  introdui- 


(i)  Essai  du  chlorure  de  chaux.  Liqueur  d  épreuve.  — 
Pour  obtenir  la  liqueur  d'épreuve,  on  mesure  dans  un 
flacon  la  capacitéd'un  litre. —  On  vide  le  flacon. —  D'une 
autre  part ,  on  chauffe  dans  un  petit  ballon  de  verre 
4^*^,44  d'arsenic  blanc  avec  un  quart  de  litre  d'eau  de 
pluie  et  3o  grammes  d'acide  chlorhydrique.  —  Quand 
l'arsenic  est  entièrement  dissous,  on  retire  du  feu,  on 
laisse  refroidir,  et  on  laisse  la  liqueur  dans  le  flacon  où 
l'on  a  mesuré  la  capacité  d'un  litre.  —  On  ajoute  de 
l'eau,  de  manière  à  compléter  le  litre.  —  Le  flacon  doit 
rester  toujours  bien  bouché. 

On  pèse  lo  grammes  de  chlorure  de  chaux,  qu'on 
met  dans  un  mortier  de  porcelaine  ;  —  on  verse  sur  le 
chlorure  de  chaux  un  peu  de  cette  eau  ,  j^  environ. — On 
broie  avec  soin;  —  on  décante  la  liqueur  claire  dans  un 
vase  bien  propre.  —  On  verse  sur  le  résidu  une  nouvelle 
quantité  d'eau,  à  peu  près  égale  à  la  première  ;  —  on  broie 
de  nouveau; — on  laisse  reposer;  —  on  décante,  en  ajou- 
tant cette  seconde  dissolution  à  la  j)remière.  —  On  cou- 
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sant  du  chlore  gazeux  dans  un  lait  de  chaux 
([ue  contient  ime  ange  fermée  hermétique- 
ment et  munie  d'un  agitateur. 

Ce  dernier  moyen  est  peu  usité. 

Pour  bien  dissoudre  le  chlorure  de  chaux 
sec,  on  en  écrase  une  partie  dans  deux  parties 
et  demie  d'eau  ;  —  on  laisse  déposer  ;  —  on  dé- 
cante ;  —  on  remet  ensuite  la  même  quantité 
d'eau  ;  —  on  agite  ;  —  on  laisse  déposer  ;  —  on 
décante  de  nouveau,  et  ainsi  de  suite  jusqu'à 
(piatre  fois,  en  mêlant  lespioduits  de  chaque 
décantage. 


tinue  ainsi  jusqu'à  ce  que  tout  le  litre  d'eau  ait  passé 
sur  les  lo  grammes  de  chlorure  de  chaux. 

Cette  liqueur,  qu'on  laisse   bien  déposer ,  est  celle 
qu'on  essayera. 

:  On  remplit  l'alcalimètre  jusqu'au  zéro  de  la  liqueur 
d'épreuve,  et  l'on  verse  cette  liqueur  dans  un  verre  bien 
propre.  —  On  y  ajoute  deux  gouttes  d'indigo  dissous  dans 
l'acide  sulfurique.  Il  faut  que  la  liqueur  devienne  à 
peine  colorée. 

L'alcalimètre  étant  bien  rincé  à  l'eau  de  pluie,  on  le 
remplit  jusqu'au  zéro  de  la  dissolution  claire  du  chlo- 
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Par  cette  ()])ératioii,  on  obtient,  d'un  kilo- 
gramme de  chlorure  de  chaux  sec,  dix  kilo- 
grammes de  chlore  liquide. 

Il  convient  d'avoir,  au-dessous  de  la  caisse 
dans  laquelle  on  fait  la  dissolution  de  chlo- 
rure de  chaux,  deux  réservoirs  de  chlore  li- 
quide, dans  l'un  desquels  on  mêle  les  quatre 
décantages  dont  je  viens  de  parler ,  pendant 
qu'on  enq)loie  la  dissolution  préparée  dans 
l'autre. 

Lorsqu'on  a  commencé  à  blanchir  les  pâtes, 
quelques  fabricants  employaient  le  chlore 
gazeux,  d'autres  se  servaient  d'une  dissolution 
de  chlorure  de  chaux,  et  on  ne  blanchissait 


rure  de  chaux  qu'on  vient  de  préparer,  et  l'on  en  verse 
peu  à  peu  dans  la  liqueur  d'épreuve  colorée  en  bleu, 
jusqu'à  ce  qu'elle  se  décolore.  — Le  numéro  qui  se  trouve 
vis-à-vis  le  niveau  de  la  liqueur  restant  dans  l'alcali^ 
mètre  indique  la  force  du  chlorure  de  chaux.  A  cet  et- 
tet ,  on  fait  usage  du  tableau  ci-après. 

il  arrive  ordinairement,  avec  le  chlorure  de  chaux  du 
commerce,  qu'un  seul  alcalimètre  ne  suffit  pas  pour 
colorer  litidigo.  Alors,  après  avoir  vidé  l'alcaliniètre , 
on  le  remplit  de  nouveau  et  l'on  continue  à  vei.ser.  Si 
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qu'une  fois  cliaqne  espèce  de  ehitfons.  Plus 
tard,  on  a  blanchi  deux  fois  les  pâtes  prove- 


oii  s'arrête,  par  exemple   au  numéro   12,  on   compte 
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liant  des  cliif'f'ons  grossiers,  afin  de  pouvoir 
en  mélanger  une  partie  aux  pâtes  les  plus  bel- 


de  80  à  iio  litres,  ou  de  253  à  35i  grammes  de  chlore 
par  kilogramme. 

Si,  en  essayant  un  chlorure  dechaux,  on  trouve  qu'il 
marque  par  exemple  106  degrés,  on  voit,  dans  le  tableau, 
que  ce  chlorure  contient  y4  litres  ou  3oo  grammes  de 
chlore  par  kilogramme. 

Le  procédé  ci-dessus  laisse  toujours  quelque  incerti- 
tude dans  les  résultats,  à  cause  de  la  difficulté  qu'on 
éprouve  à  saisir  le  moment  précis  où  la  dissolution  d'in- 
digo ajoutée  à  la  liqueur  d'épreuve  se  décolore  complè- 
tement. 

■-    ...  .  ■  ':^ 

Voici  un  nouveau  moyen  que  je  dois  à  l'obligeance 
de  M.  le  docteur  Penot,  professeur  de  chimie  à  Mu- 
lhouse. Il  m'a  paru  bien  plus  facile  à  mettre  en  pratique 
que  le  précédent,  et  il  donne  directement  le  titre  du 
chlorure  de  chaux  ,  sans  avoir  recours  au  tableau. 

Chauffer  jusqu'à  dissolution  et  décoloration  com- 
plète : 

I   gramme  d'iode  ; 

y  grammes  de  cristaux  de  soude  ; 

3  grammes  de  fécule  de  pomme  de  terre;  , 

I   de  litre  d'eau  environ. 

Retirer  ensuite  la  liqueur  du  feu,  et  y  ajouter  assez  d'eau 
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les,  et  o])teiili'  par  là  des  papiers  fuis  plus  ner- 
veux. Puis,  la  concurrence  poussant  les  fabri- 


pour  faire  du  tout  un  demi-litre,  dans  lequel  on  passe 
du  papier  blanc  qui  s'en  emprègne  et  que  l'on  fait  sé- 
cher. C'est  là  ce  qu'on  appelle  le  papier  ioduré. 

On  prépare  la  liqueur  d'épreuve  en  dissolvant  à 
chaud  4°S44  d'acide  arsénieux  avec  i3  grammes  de  cris- 
taux de  soude  dans  |  de  litre  d  eau  environ.  —  Ajouter 
assez  d'eau  pour  faire  du  tout  i  litre. 

Quand  on  veut  essayer  un  chlorure  de  chaux,  on  doit  : 
en  peser  lo  grammes  que  l'on  met  dans  un  mortier  en 
porcelaine;  —  jeter  par-dessus  un  peu  d'eau,  de  manière 
à  faire  une  bouillie;  — broyer  pendant  deux  ou  trois  mi- 
nutes.— Ajouter  alors  un  peu  d'eau,  —  agiter,  —  laisser 
déposer  et  décanter  ;  —  recommencer  encore  trois  fois  de 
la  même  manière  avec  le  même  résidu,  et  réunir  toutes 
les  eaux,  qui  doivent  faire  ensemble  exactement  un  litre. 
(Pour  être  certain  d'avoir  un  litre,  on  le  mesure  avant 
d'opérer.)  Quand  la  liqueur  est  restée  quelque  temps 
dans  le  flacon  et  qu'elle  s'est  éclaircie  vers  le  milieu,  on 
en  prend  à  plusieurs  reprises  dans  la  partie  claire,  avec 
un  tube,  jusqu'à  ce  qu'on  ait  rempli  l'alcalimètre  jus- 
qu'au zéro. 

On  jette  cette  partie  de  la  dissolution  du  chlorure 
dans  un  vase  bien  propre,  puis  on  remplit  l'alcalimètre 
delà  liqueur  d'épreuve  jiis(ju'au  zéro,  et  l'on  er.  verse  peu 
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oants  à  produire  des  papiers  de  plus  en  plus 
blancs,  on  est  arrivé  à  blanchir  deux  fois 
presque  toutes  les  pâtes. 

Les  fabricants  diffèrent  dans  leur  manière 
de  procéder  : 


à  peu  clans  la  dissolution  dechlorure,  jusqu'à  ce  qu'une 
goutte  de  celle-ci,  portée  sur  le  papier  ioduré,  ne  le  co- 
lore plus.  —  Le  chiffre  inscrit  au  niveau  de  la  liqueur  qui 
reste  dans  l'alcaliraètre  indique  le  titre  du  chlorure  ou 
le  nombre  de  litres  de  chlore  gazeux  contenu  dans  un 
kilogramme  de  chlorure  de  chaux  essayé. 

Ce  procédé  est  d'une  telle  sensibilité,  que  lorsque  l;i 
coloration  du  papier  ioduré  commence  à  se  dégrader , 
c'est  un  avertissement  que  Ion  ne  doit  plus  verser  la 
liqueur  d  épreuve  que  goutte  à  goutte  dans  la  dissolu- 
tion du  chlorure,  car  la  première  goutte  en  excès  suffit 
pour  que  le  papier  ne  change  plus.  Ce  même  papier 
ioduré  sera  très -bon  pour  reconnaître  s'il  reste  du 
chlore  ou  un  acide  dans  la  pâte  après  le  lavage. 

Si  l'on  veut  employer  un  chlorure  de  chaux  très- 
faible,  on  prendra  dans  l'alcalimètre  lo  degrés  de  liqueur 
d'épreuve  et  yo  degrés  d'eau.  Le  titre  cherché  sera  alors 
le  dixième  de  celui  qu  on  aura  trouvé,  ce  qui  permettra 
d'atteindre  jusqu'à  un  dixième  de  degré. 
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Les  uns  l)lanchissent  toutes  leurs  pâtes  une 
première  fois  au  chlore  gazeux  et  une  seconde 
fois  au  chlore  liquide;  d'aiitresnehlanchissent 
ainsi  que  leurs  pâtes  grossières,  et  blanchis- 
sent les  plus  belles  deux  fois ,  mais  seule- 
ment au  chlore  liquide  [i). 

D'autres  encore  ne  se  servent  pas  de  chlore 
gazeux,  et  blanchissent  toutes  leurs  pâtes  deux 
fois  au  chlore  liquide,  quelle  qu'en  soit  la 
qualité. 

On  blanchit  au  chlore  liquide  de  diverses 
manières  : 

En  mettant  simplement  la  dissolution  de 
chlorure  de  chaux  dans  la  défileuse  après  le 
défilage. 

En  mettant  tremper  la  pâte  : 
Dans  une  caisse  en  bois  ou  en  pierre,  ou 
dans  un  envier  ordinaire  (2)  ; 


(i)  G  est  ainsi  que  j'ai  opéré  depuis  quinze  ans  en- 
viron. 

(2^  Quelques  fabricants,  après  avoir  blanchi  les  pâtes 
au  chore  liquide,   les  passent  dans  un  bain  acidulé. 
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Dans  un  cuvier  numi  d'un  ai;itateur  placé 
verticalement  ; 

Dans  une  pile  qui  est  habituellement  deux 
ou  trois  fois  plus  grande  que  les  piles  ordinai- 
res, et  dont  le  cylindre  est  entièrement  en  bois  ; 

Dans  une  pile  ordinaire  munie  d'un  cylin- 
dre en  cuivre  ou  en  bois.  —  Quand  la  pâte  y 
est  restée  environ  un  quart  d'heure,  on  lafoit 
couler  dans  un  grand  cuvier  contenant  de  huit 
à  dix  pilées,  où  on  la  laisse  pendant  trois  ou 
quatre  jours  en  contact  avec  le  chlore,  en 
ayant  soin  de  la  remuer  de  temps  en  temps. 

Ce  cuvier  est  garni  de  châssis  qui  per- 
mettent de  faire  égoutter  la  pâte  à  volonté. 

On  laisse  la  pâte  en  contact  avec  le  chlore 
liquide  plus  ou  moins  longtemps,  selon  sa 
qualité,  et  aussi  selon  le  rapport  qui  existe 
entre  le  nombre  des  caisses,  cuviers  ou  cylin- 
dres que  l'on  a  pour  cet  usage,  et  le  poids  de 
la  fabrication  journalière. 

Le  nombre  des  caisses,  cuviers  ou  cylindres 
que  les  fabricants  possèdent  pour  cette  opé- 
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ration  est  généralement  trop  restreint,  et  ne 
leur  permet  pas  d'y  laisser  la  pâte  assez  loni;- 
temps  en  contact  avec  le  chlore  pour  qu'il 
produise  tout  son  effet  (i). 

Beaucoup  de  fabricants  ont  remédié  à  cet 
inconvénient  en  établissant  des  dépôts  assez 
grands  pour  y  laisser  les  pâtes  deux  ou  trois 
semaines  et  plus  avant  de  les  fabriquer.  Ils 
obtiennent  ainsi  un  papier  plus  blanc  et  plus 
propre  qu'en  les  employant  aussitôt  après 
leur  blanchiment. 

Mais  aucun  des  systèmes  de  blanchissage, 
soit  par  le  chlore  gazeux,  soit  par  le  chlore 
liquide,  que  je  viens  d'énumérer,  n'est  aussi 
avantageux  que  le  système  dont  j'ai  décrit 
l'appareil  en  donnant  l'explication  du  plan 
B  (p.  123). 

Voici  la  manière  d'appliquer  ce  procédé  : 
déverser  la  pâte  des  défileuses  dans  un  cy- 
lindre blanchisseur  ;  —  ouvrir  le  robinet  du 


(i)  Le  chlore  n'agit  qu'après  avoir  abandonné  la 
chaux ,  ce  qui  oblige  à  le  laisser  longtemps  en  contact 
avec  la  pâte  lorsqu'on  emploie  les  systèmes  de  blan- 
chissage pratiqurs  généralement. 
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tuyau  placé  sons  la  pile  et  (pii  ahoiitil  an  con- 
duit des  eaux  de  lavage;  —  se  débarrasser  de 
l'eau  dans  laqnelle  baigne  la  pâte  ;  —  fermer  le 
robinet  ;  —  remplacer  cette  eau  par  un  bain 
de  chlore  approprié  à  la  pâte  qu  il  s  agit  de 
blanchir,  et  qu'on  a  prépaie  d'avance  dans  le 
réservoir  du  chlore  iicpiide  placé  au-dessus 
du  niveau  des  cylindres  blanchisseurs;  — 
laisser  la  pâte  en  contact  avec  le  chlore  pen- 
dant un  temps  plus  ou  moins  long,  d'après  sa 
qualité  et  le  nond)re  des  cylindres  blanchis- 
seurs; —  faire  couler  le  chlore  li(piide  où 
baigne  la  pâte,  dans  un  léservoir  placé  au- 
dessous  du  niveau  inférieur  de  la  pile;  — 
le  remplacer  par  un  bain  d'eau  acidulée  ;  —  v 
laisser  la  pâte  le  temps  qu'on  jugera  conve- 
nable; —  faire  couler  le  bain  acidulé  dans 
son  réservoir  inférieur  ;  — recommencer  une 
on  deux  fois  la  même  opération,  selon  le 
degré  de  blancheur  qu'on  voudra  obtenir. 

On  remontera  chaque  fois  le  bain  de  chlore 
liquide  (i)  et  le  bain  d'eau  acidulé  dans  leurs 

(i)  Si,  après  quelques  opérations,  le  chlore  liquide 
affaibli  se  trouvait ,  clans    le   réservoir  supérieur  ,   eu 


réservoirs  placés  au-dessus  des  eyllndies  blan- 
chisseurs, et  l'on  ajoutera,  dans  l'un,  de  la 
nouvelle  dissolution  de  chlore,  et  dans  l'autre, 
de  l'acide  pour  les  rétablir  au  degré  de  force 
nécessaire. 

Après  la  dernière  opération  on  neutralisera, 
avec  de  l'antichlore  (i),  le  chlore  qui  reste 
dans  la  pâte  (a),  et  ensuite  on  la  lavera  suffi- 
quantité  trop  grande  pour  pouvoir  le  rétablir  à  la  force 
convenable,  il  faudrait,  au  lieu  d'eau  ordinaire,  em- 
ployer une  partie  de  ce  chlore  liquide  à  la  dissolution 
du  chorure  de  chaux. 

(i)  On   étend  d'eau  l'antichlore  avant  de  le   verser 
dans  la  pile. 

(2)  On  prépare  ainsi  la   liqueur  d'épreuve,  pour  re- 
connaître si  la  pâte  contient  du  chlore  : 

I   partie  d'iodure  de  potassium  ; 

1      —     de  fécule  de  pomme  de  terre  ; 

3      —     d'eau. 

—  Porter  le  tout  à  la  température  de  l'eau  bouillante, 
remuer,  et  conserver  cette  liqueur  dans  un  flacon  bien 
bouché.  —  Elle  bleuit  la  pâte  qui  contient  du  chlore. 

Le  papier  coloré  avec  la  liqueur  d'épreuve  dont  on 
se  sert  pour  reconnaître  la  qualité  du  chlorure  de  chaux 
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samiiR'Mt  pour  extiiùre  les  acides  et  le  sulfate 
de  soude  qu'elle  contiendra  encore  (i). 

La  pâte  ainsi  blanchie  peut  être  déversée 
des  blanchisseuses  dans  les  rafïineuses,  et  être 
immédiatement  convertie  en  papier. 

Je  n'ai  vu  pratiquer  nulle  part  ce  système 
de  blanchissage;  je  n'en  suis  pas  moins  con- 
vaincu qu'il  présente  de  grands  avantages. 

Si  on  l'emploie,  on  est  dispensé  de  cons- 
truire nn  atelier  de  l)lauchissao:e  au  chlore 


est  aussi  très-bon,  comme  je  l'ai  (iejà  dit,  pour  s'assu- 
rer si  la  pâte  contient  du  chlore. 

(1)  Beaucoup  de  fabricants  croient  qu'il  est  inutile 
de  laver  la  pâte  blanchie,  après  y  avoir  ajoute  de  l'anti- 
chlore;  c'est  une  erreur:  la  blancheur  des  papiers  qu'ils 
fabriquent  ainsi  se  ternit  promptement  en  magasin. 

L'antichlore  est  compose  d'acide  sulfureux  et  fie 
soude.  L'eau  est  formée  fl'oxygène  et  d'hydrogène.  Or, 
quand  l'antichlore  est  mis  en  contact  avec  de  l'eau  et 
du  chlore,  l'eau  est  décomposée  immédiatement;  son 
oxygène  s'ajoute  à  l'acide  sulfureux,  qui  se  convertit  en 
acide  sulfurique,  et  le  sulfite  de  soude  devient  du  sul- 
fate de  soude.  D'autre  part,  l'hydrogène  de  l'eau  s'unit 
au  chlore,  et  se  convertit  en  acide  chlorhj-flriqne,  [)lns 
facile  à  laver  que  le  chlore.        1   - 

li 


gazeux  et  des  dépôts  de  pâtes;  — il  faut  un  ea- 
j)ital  d'établissement  et  de  roulement  moins 
élevé  ;  —  les  pertes  de  chlore  sont  évitées  ;  — 
les  frais  de  main-d'œuvre  sont  moindres  ;-^les 
papiers  sont  plus  propres  ;  —  les  chiffons 
conservent  mieux  leur  force  que  par  le  blan- 
chissage au  chlore  gazeux,  et  il  permet  de 
faire  toute  espèce  de  mélanges  de  pâtes  (i); 
—  de  plus,  il  ne  resterait  pas  de  dissolution  de 
fer  dans  la  pâte,  et  le  papier  se  ternirait  beau- 
coup moins  en  magasin,  avantage  précieux 
surtout  pour  les  papiers  d'impression. 

Fabriratioii  «le  l'aiitirlilore. 


Voici    deux    moyens    de  fabriquer   l'anti- 
chlore  : 


(i)  Il  est  entendu,  que  pour  faire  facilement  des  nie- 
langes  de  pâtes  dans  les  raffineuses  ,  il  faut  établir  au- 
taïU  de  cylindres  Idanchisseurs  que  je  lai  indiqué  dans 
le  plan  B;  ces  cylindres,  étant  tout  en  bois,  n'exigent, 
comme  je  l'ai  déjà  dit,  qu'une  faible  force  motrice. 


i*''"  procédé. — On  met  sur  un  grillai^e, 
dans  une  petite  caisse  ou  envier,  5o  kilo- 
grammes de  cristaux  de  soude.  On  les  réduit 
en  fleur,  en  les  faisant  sécher  à  la  fumée  de 
lo  kilogrammes  de  soufre  en  canon,  qu'on 
fait  brûler  sous  les  cristaux  au  moyen  d'un 
petit  réchaud  suspendu.  Quand  les  lo  kilo- 
grammes de  soufre  sont  entièrement  brûlés, 
les  cristaux  de  soude  doivent  être  bien  secs 
et  réduits  en  fleurs.  —  On  fait  dissoudre  ces 
cristaux  dans  200  litres  d'eau  bouillante  ,  et 
on  filtre  ensuite  cette  dissolution,  qui  doit 
peser  environ  i5o  kilogrammes  et  marquer 
20  degrés  Baume. 

2®  procédé. 


Dans  un  ballon  A,  qu'on  chauffe  au  bain 
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(le  sable,  on  introduit  des  morceaux  de  cliai- 
honde  bois  grossièrement  piles,  et  l'on  ajoute 
assez  d'acide  sulf'nrique  pour  le  remplir  à 
moitié  environ.  —  Un  tube  droit,  terminé  pai- 
un  entonnoir  qui  sert  à  verser  l'acide,  passe  à 
travers  le  bouchon,  et  plonge  jusque  vers  le 
fond  du  ballon.  —  Un  second  tube,  qui  passe 
à  travers  le  bouchon  et  pénètre  dans  le  col  du 
ballon  de  o"\oi  environ,  se  rend  dans  la  pre- 
mière tubulure  d'un  flacon  à  moitié  plein 
d'eau.  Il  plonge  jusque  vers  le  fond  du  flacon. 
—  Un  tube  droit  passant  à  travers  le  bouchon 
de  la  seconde  tubulure  plonge  dans  l'eau  de 
o'",oi  environ.  —  Enfin,  un  tube  qui  part  de 
la  troisième  tubulure  se  rend  dans  le  vase  C, 
qui  contient  une  dissolution  concentrée  et  fil- 
trée de  sel  de  soude. 

Le  flacon  à  trois  tubulures  est  destiné  à 
laver  l'acide  sulfureux,  qui  entraîne  avec  lui 
un  peu  d'ucide  sulfin^ique.  li'opération  est 
termijiée  quand  la  liqueur  du  flacon  C  com- 
mence à  rougir  le  papier  de  tournesol. 

Pour  un  kilogrannne  d'acide  sulfurique  con- 
tenu dans  le  ballon  A,  on  peut  mettre  dans  le 
vase  E  environ  i  ,200  graiumes  de  sel  de  soude 
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dissous  dans  une  quantité  d'eau  suflisante. 
Si  l'on  vent  avoir  l'antichlore  cristallisé,  on 
mettra  dans  le  vaseC  beancou|)  plus  de  soude 
(jue  l'eau  n'en  peut  dissoudre,  et  l'on  agitera 
pendant  tout  le  temps  que  l'acide  sulfureux 
arrivera  dans  cette  masse. 

On   s'arrêtera   de  même  quand  la  liqueur 
du  vase  E  rougira  le  papier  de  tournesol  (i). 


(i)  M.  Henri  Donkin,  de  Londres,  fabrique  depnis 
plusieurs  années  de  l'antichiore  de  bonne  qualité.  Le  bas 
prix  où  sont  en  Angleterre  les  matièies  qui  entrent  dans 
la  composition  de  cette  substance,  et  le  grand  débit  qu'en 
a  M.  Donkin,  lui  permettent  de  le  vendre  à  des  conditions 
très-modérées.  —  Les  fabricants  placés  dans  des  pays 
où  la  soude  et  le  soufre  sont  plus  chers  qu'en  Angleterre, 
et  où  l'antichlore  n'est  pas  soumis  à  des  droits  d'en- 
trée trop  élevés,  trouveront  de  l'avantage  à  s'approvi- 
sionner de  cette  substance  chez  M.  Henri  Donkin,  plutôt 
que  de  la  fabriquer  eux-mêmes,  surtout  s'ils  n'ont  pas 
l'habitude  des  préparations  chimiques. 


CHAPITRE  NEUVIEME. 


COMPOSllIOlN    DLS    PATJSS. 


Dans  une  papeterie  de  trois  inacliines  des- 
tinées à  la  fabrication  des  papiers  de  tout<'s 
qualités,  et  dans  lacpielle  on  adoptera  le  sys- 
tème de  triage  de  chiffons,  cordes,  filets,  etc., 
que  j'ai  indiqué  (p.  144)5^^  triiige  donnera 
soixante  sortes  de  pâtes  environ,  et  celui  des 
roginires,  douze  sortes.  On  auia  de  plus  les 
substances  minérales  dont  rciiq)loi  est  avan- 
tageux dans  certaines  fabrications. 

liCs  chiffons  fins,  les  chiffons  usés  et  ceux 
de  coton  se  blanchissent  vi  se  triturent  aisé- 
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Tiient  ;  — leur  pâte  s'égoiitfe  lapidenieiit  sur 
la  toile  de  la  machine;  —  les  (japieis  (|iii  en 
proviennent  sont  très-blancs,  opaques,  doux, 
d'un  apprêt  facile,  mais  ils  sont  mous  et  sans 
consistance. 

An  contraire,  les  chilfons  grossiers  et  les 
chiftonspcn  usés  sont  plus  difficiles  à  blanchir 
et  à  triturer  ;  —  leur  pâte  s'égoutte  lentement 
sur  la  toile  de  la  machine,  et  les  papiers  qui 
en  proviennent  sont  nerveux,  sonores,  mais 
durs,  godes,  transparents  et  d'un  apprêt  moins 
facile. 

Ces  qualités  et  ces  défauts  se  font  plus  ou 
moins  sentir,  selon  le  degré  de  finesse  ,  d'u- 
sure et  de  grossièreté  des  chiffons. 

Chaque  variété  de  chiffons  ayant  à  la  fois 
des  qualités  et  des  défauts  qui  lui  sont  pro- 
pres, ce  serait  une  grande  faute  (sauf  quelques 
rares  exceptions)  de  les  employer  séparément  ; 
carie  mélange  des  pâtes,  fait  avec  discerne- 
ment, neutralise  les  défauts  des  unes  par  les 
qualités  des  autres,  et  permet  d'obtenir  de 
beaux  et  bons  produits. 

Ce  mélange  est  une  opération  inqjortante 
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et  délicate;  on  ne  sanrait  apporter  trop  de 
soin  dans  sa  composition,  etil  faut  souvent  une 
expérience  consommée  pour  y  léussir  com- 
j)létement. 

Ce  n'est  pas  assez  que  d'avoir  étudié  les 
propriétés  de  chaque  sorte  de  chiffons,  cordes, 
lilets,  etc.;  il  fant  encore  se  rendre  compte 
de  la  manière  dont  ils  doivent  être  traités 
jjour  en  tirer  le  meilleur  parti.  Pour  cela,  il 
est  essentiel  de  connaître  exactement  ce  que 
coûte  la  préparation  de  chaque  espèce  de  ces 
diverses  matières  premières,  les  déchets  qu'elle 
subit,  la  nuance,  la  force,  la  qualité  qu'elle 
donne  au  papier,  soit  qu'on  l'emploie  seule- 
ment lessivé,  ou  lessivé  et  blanchi  une  fois , 
ou  bien  lessivé  et  blanchi  deux  fois(i).  Tl  faut 


(i)  Pour  éviter  les  dérangements  et  la  perte  de  temps 
que  les  expériences  en  grand  occasionnent,  j'ai  cherché 
les  moyens  de  faire  des  essais  en  petit  ;  à  cet  effet,  j'ai 
construit  une  pile  contenant  seulement  3  kilogrammes 
de  chiffons.  Le  saut  de  cette  pile  était  plus  prolongé,  et 
le  cylindre  d'un  diamètre  proportionnellement  plus 
grand  qu'ils  ne  le  sont  d'ordinaire,  afin  que  la  pâle 
put  tnieux  tourner.   Jai  fléfilé  et   raffiné  dans  ce   petit 
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aussi  se  rendre  compte  du  temps  qu'on  devra 
employer  pour  la  réduire  en  pâte. 

Il  faut  enfin  que  les  proportions  des  mé- 
langes soient  combinées  an  double  point  de  vue 
de  la  qualité  qu'on  veut  donner  au  papier  et 
du  prix  auquel  on  se  propose  de  le  vendre. 

11  est  impossible  d'établir  des  règles  fixes 
et  rigoureuses  pour  la  composition  des  pâtes, 
parce  que  les  noms  ou  les  numéros  sons  les- 

cvlindre,  avec  autant  de  tacilité  que  dans  un  grand  ,  du 
chanvre,  des  toiles  neuves,  des  chiffons  de  toutes  sortes, 
et  même  des  cordes. 

Je  prenais  12  kilogrammes  de  chaque  espèce  ;  je  les 
divisais  en  quatre  parties  égales  ,  que  je  traitais  suc- 
cessivement de  quatre  façons  différentes  (non  lessi- 
vés, lessivés,  lessivés  et  blanchis  une  fois,  lessivés  et 
blanchis  deux  fois).  Pour  l'essai  de  chacune  de  ces 
parties,  je  faisais  quelques  feuilles  de  papier  sur  une 
petite  forme.  Je  séchais,  sans  en  rien  laisser  perdre,  tout 
le  reste  de  la  pâte.  Je  parvenais  ainsi  à  me  rendre  compte 
exactement  des  déchets  du  lessivage,  de  ceux  d'un  ou  de 
deux  blanchissages,  des  dépenses  de  chacune  de  ces  opé- 
rations; et  je  connaissais  la  nuance,  la  qualité  du  papier 
que  peut  donner  chaque  espèce  de  chiffons  traitée  de 
telle  f)u  telle  manière. 
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quels  on  désigne  les  chiffons  triés  ne  corres- 
pondent pas  à  des  qnalités  identiques  dans  les 
différents  pays.  Du  reste,  en  supposant  que 
cela  existât,  on  pourrait  bien  dire  que  le  mé- 
lange de  tels  chiffons  dans  une  proportion  dé- 
terminée donnera  telle  qualité  de  papiers;  mais 
on  ne  pourrait  pas  dire  d'une  manière  exclusive 
que,  pour  faire  une  certaine  qualité  de  papier, 
on  doive  toujours  prendre  telle  et  telle  sorte  de 
chiffons  mêlés  dans  une  proportion  donnée, 
[)uisque  l'on  peut  obtenir  la  même  qualité  de 
papiers  avec  des  mélanges  différents.  La  com- 
position des  pâtes  doit  donc  être  laissée  à  la 
sagacité  du  fabricant,  et  être  réglée  par  lui 
d'après  la  nature  de  ses  approvisionnements 
de  chiffons  et  les  exigences  de  son  débit. 

Il  est  cependant  des  données  générales  four- 
nies par  l'expérience,  et  qui  peuvent  guider 
dans  cette  importante  opération. 

Ainsi  on  doit  employer  le  chanvre  et  le  lin 
à  la  fabrication  des  2:)apiers  à  calquer,  dans 
lesquels  la  transparence  est  une  qualité  indis- 
pensable, et  à  la  fabrication  des  papiers-mon- 
naie, qui  doivent  être  de  la  plus  grande  soli- 


dite;  ils  peuvent  aussi  entrer,  mais  pour  une 
taible  proportion,  dans  la  composition  de  cer- 
tains papiers  très- minces,  afin  de  leur  donner 
plus  de  solidité  et  LÏen  rendre  la  fabrication 
facile. 


On  réserve  ordinairement  les  toiles  neuves 
qui  se  trouvent  en  petite  quantité  dans  les 
chiffons  bruts,  pour  les  mêler  à  la  pâte  des 
papiers  minces  les  plus  beaux. 

Les  chiffons  peu  usés,  les  ourlets,  les  chif- 
fons grossiers  qui  ont  le  plus  de  nerf,  sont  par- 
ticulièrement employés  pour  les  papiers  d'é- 
criture, de  dessin,  de  registres  et  les  papiers 
minces. 

Les  chiffons  les  plus  usés  et  les  chiffons  de 
coton  servent  à  fabriquer  des  papiers  d'im- 
pression et  de  gravure. 

Toutefois  il  faut  observer  que  ces  diffé- 
rentes espèces  de  chiffons  ne  doivent  pas  s'em- 
ployer isolément  pour  les  diverses  sortes  de 
papiers. 

Si,  par  exemple,  en  employant  dans  le  mé- 
lange une  trop  grande  quantité  de  chiffons 
peu  usés  et  grossiers  pour  la  fabrication  d'un 
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papier  à  écrire,  on  reniarf[iie  que  la  piite  s'é- 
goiitte  difficilement  sur  la  toiledela  machine, 
que  le  papier  s'écrase  à  la  première  pressé, 
qu'il  s'y  fait  des  coulées  d'eau,  que  le  papier 
se  j^ode  en  séchant  et  qu'il  est  transparent , 
on  remplace  une  partie  de  ces  chiffons  par 
des  chiffons  de  coton  ou  des  chiffons  plus 
usés  en  quantité  nécessaire  pour  faire  dispa- 
raître ces  défauts  ,  sans  cependant  rendre  le 
papier  trop  mou  ou  trop  cassant. 

Si,  au  contraire,  en  employant  pour  un 
papier  d'impression  une  trop  i>rande  quantité 
de  chiffons  très-usés  et  de  chiffons  de  coton, 
on  s'aperçoit  que  le  papier  a  trop  pen  de  con- 
sistance, on  remplace  une  partie  de  ces  chif- 
fons par  des  chiffons  moins  usés  ou  plus  gros- 
siers de  chanvre  ou  de  lin,  en  quantité  suffi- 
sante pour  lui  donner  plus  de  force,  sans  ce- 
pendant faire  disparaître  les  qualités  princi- 
pales qn'il  doit  avoir,  c'est-à-dire  la  douceur 
et  la  non-transparence.  '  '"'  "  " 

r^es  cordes,  les  filets,  quelques  toiles  d'ejii- 
hallage  des  plus  grossières,  les  laines,  le  ve- 
lours, la  soie,  les  rebuts,  les  déchets  de  fila- 
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tnres  de  lin,  quelquefois  les  déchets  de  fila- 
tures de  coton  et  la  j)aille ,  entrent  à  divers 
degrés  dans  la  composition  des  pâtes  pour  les 
papiers  d'emballage. 

Les  cordes,  filets,  toiles  d'emballage  et  dé- 
chets de  filatures  peuvent  aussi,  selon  les  loca- 
lités, être  employés  à  la  fabrication  des  papiers 
blancs  (i),  pourvu  qu'ils  soient  d'abord  bien 
nettoyés,  puis  lessivés  et  blanchis  fortement. 
Quant  aux  déchets  de  filatures  de  coton,  ils 
doivent  être  nettoyés  dans  un  loup  cons- 
truit exprès,  et  lessivés  à  haute  température 
et  à  forte  dose  d'alcali,  pour  détruire  la  grande 
quantité  d'ordures  et  de  matières  grasses 
qu'ils  contiennent. 

On  fait  encore  entrer  dans  la  composition 
<les  pâtes  un  assez  grand  nombre  de  substan- 
ces minérales(2),  telles  que  le  kaolin,  le  sulfate 

(r)  Les  papiers  fins  provenant  des  chittons  grossiers 
jaunissent  plus  en  magasin  que  ceux  fabriqués  avec  de 
beaux  chiffons. 

(2)  Les  fabricants  qui  tiennent  avant  tout  à  la  bonne 
réputation  de  leurs  papeteries  s'abstiennent  d'employer 
des  matières  minérales,  qui  altèrent  toujours  plus  ou 
moins  la  qualité  des  papiers. 
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(le  chaux,  de  l)aryte,  les  ocres,  les  marnes,  etc. 

Au-dessns  de  la  qualité  inovenne  des  pa- 
piers, lekaolin,  la  meilleure  de  ces  matières(i), 
ternit  la  blancheur;  au-dessous  de  cette  qua- 
lité, il  les  rend  plus  blancs  ;  dans  l'un  et  l'au- 
tre cas,  il  leur  donne  un  plus  bel  épair  et  en 
facilite  l'apprêt. 

Il  entre  avec  avantage  dans  la  composition 
des  pâtes  pour  quelques  papiers  d'impression 
et  de  gravure,  dont  il  diminue  la  dureté. 
11  rend  aussi  l'impression  et  la  gravure  plus 
faciles;  mais  le  papier  qui  en  contient  une 
trop  grande  quantité  empâte  les  caractères 
d'imprimerie,  qu'il  faut  alors  hiver  fréquem- 
ment. 

Dans  les  papiers  d'écriture,  le  kaolin  altère 
le  collage  et  les  rend  plus  mous. 

En  résumé,  le  triple  but  que  le  fabricant 
doit  se  proposer  d'atteindre  sinniltanément 
par  la  composition  des  pâtes,  c'est  :  >   . 


(i)  Pour  les  papiers  d'emballage  on  préfère  le  sulfate 
(le  baryte  au  kaolin,  parce  qu'il  est  plus  lourd. 
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i"  De  donner  aux  j)a|)iers  qu'il  faLrique  les 
qualités  reclierrliées  par  le  eonsonimateur; 

9."  De  conqjoser  avec  le  jilus  d'économie 
possible  l'espèce  de  pâte  qu'il  a  besoiii  d'ob- 
tenir ;  .  .  ,.  <v 
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3"  D'employer  à  propos,  au  fur  et  à  mesure 
de  la  fabrication,  toutes  les  sortes  de  cliilfons 
triés,  ceux  de  qualité  inférieure  surtout,  afin 
d'éviter  d'en  avoir  une  trop  j»rande  quantité 
en  dépôt  (i).  .     .  , 


(i)  On  peut  facilement  écouler  les  chiffons  les  plus 
"Tossiers,  les  toiles  d'emballage,  même  les  cordes;  car, 
en  les  nettoyant  avec  soin,  en  les  lessivant  deux  fois 
au  besoin,  et  en  les  blanchissant  fortement,  on  en  ob- 
tient de  belles  pâtes  :  seulement  il  est  important  de 
bien  s'assurer  que  ,  dans  la  localité  où  l'on  se  trouve, 
et  pour  le  genre  de  papier  qu'on  fabrique,  leur  prépa- 
ration, les  déchets  assez  considérables  qu'ils  subissent, 
la  lenteur  de  leur  triturage,  ne  donnent  pas  lieu  à  une 
perte  plus  grande  que  les  bénéfices  qu'offre  la  diffé- 
rence de  leur  prix  avec  celui  des  chiffons  de  belle  qua- 
lité. 


CHAPITRE  DIXIEME. 


COLLAGE. 


(Collage  végétal.  —  Dans  l'origine  on  col- 
lait les  papiers  mécaniques  avec  une  cire  j^ré- 
parée  à  cet  effet.  Plus  tard  on  a  remplacé  la 
cire  par  un  savon  résineux  plus  économique. 
On  fixe  ce  savon  dans  la  pâte  avec  de  l'alun. 
Il  est  bon  d'ajouter  au  savon  résineux  de  la 
fécule  de  ponune  de  terre,  poin^  donner  aux 
papiers  plus  de  fermeté  (i). 

(i)  On  augmente  encore  Tintensité  tlu  collage  en 
ajoutant  une  partie  de  colle  animale,  au  moment  d»' 
faire  arfleurer  la  pâte. 

14 
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Le  savon  i-fsiiiciix  se  compose  de  colophane 
dissoute  |)ar  le  sel  de  sonde,  les  cristaux  de 
soude  on  la  potasse. 

liCs  cristaux  de  sonde  sont  plus  purs  (pie  le 
sel  de  sonde,  et  beaucoup def'ahricants  les  j)ré- 
tèrent  ])oni'  cette  raison;  mais  il  est  bien  plus 
économique  d'employer  le  sel  de  soude.  Le 
peu  de  sulfate  on  sulfite  de  sonde  (jn'il  con- 
tient ne  peut ,  je  crois,  avoir  d'inconvénients 
sensibles. 

La  dissolution  de  la  colophane  s'opère  de 
(iiverses  manières  : 

A  feu  nu,  dans  nne  chaudière  ; 

Par  la  vapeur  directement  introduite  dans 
nne  chaudière  ou  dans  \\\\  envier; 

Par  la  vapeur,  dans  une  chaudière  à  dou- 
ble fond  ; 

Enfin  ,  par  la  vapeur,  dans  une  chau- 
dière à  fond  sinij)1e,  fixée  elle-même  dans  \\\\ 
envier.  Dans  ce  cas,  il  faut  avoir  soin  de  bien 
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clouer  (Ml  liant  les  hords  de  la  ehaudière  sur 
le  bord  du  envier,  pour  éviter  t(jute  fuite  de 
vapeiu'. 

Dans  ees  deux  derniers  eas,  onlaisse  un  pe- 
tit robinet  ouvert,  par  lequel  s'éehappe  l'ean 
provenant  de  la  vapeur  eondensée. 

La  dissolution  à  t'en  nu  ne  peut  pas  être 
aussi  l)ien  réglée  que  la  dissolution  par  la  va- 
peur, et  elle  donne  en  outre  un  savon  plus 
terne.  , 

Quand  on  introduit  directement  la  vapeur 
dans  la  lessive,  la  dissolution  se  fait  moins 
bien,  parce  que  la  vapeur,  en  se  conden- 
sant, affaiblit  continuellement  la  force  de  la 
lessive. 

Il  est  donc  mieux  de  se  servir  de  l'un  des 
deux  derniers  moyens. 

Pour  dissoudre  loo  kilogrannnes  de  colo- 
phane, en  supposant  qu'on  se  serve  de  sel  de 
soude  à  80  degrés,  on  fait  bouillir  pendant 
trois  ou  quatre  heures,  dans  210  kilogrammes 

14. 
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(leaii,  i(")  kil()ii,iiu urnes  de  sel  de  soiidt'  avee 
(S  kiloi^rainuies  de  chaux  mise  auparavant  en 
iiisioii. 

On  laisse  déposer,  on  tire  à  elaii%  et  on 
met  eelte  lessive  canstiqne(i)  dans  la  elian- 
dièie  destinée  à  faire  le  savon  résineux.  On  v 
jette,  petit  à  [)etit ,  la  lésine  concassée;  on 
agite  continuellement  avec  une  spatule,  et 
Von  fait  bouillir  jusqu'à  parfaite  dissolution 
(quatre  ou  cinq  heures  environ). 

Il  faut  chauffer  avec  précautiou  pendant 
les  premières  heures,  pour  empêcher  que  le 
savon  résineux  ne  monte  par-dessus  les  bords 
de  la  chaudière. 

Beaucoup  de  fabricants  Jie  se  servent  pas 


(i)  Pour  juger  si  une  lessive  est  tout  à  fait  caustique, 
on  en  prenil  une  petite  quantité,  et  l'on  y  ajoute  tie  l'eau 
(le  cliaux  bien  claire.  Si  la  lessive  n  est  pas  tout  à  fait 
caustique,  elle  se  trouble  légèrement  et  laisse  déposer 
une  poudre  blanchâtre.  — ^Pour  reconnaître  si  la  lessive 
contient  de  la  chaux  en  excès,  on  insuffle  de  l'air,  au 
moyen  d  un  tube  de  verre,  dans  une  petite  quantité 
de  dissolution  :  s'il  y  a  de  la  chaux  en  excès,  la  Tupieur 
devient  un  |»eii  trouble. 


(le  chaux;  ils  font  simplcinciil  dis-vondic  le 
sel  (le  sonde  ou  les  eiistaiix  de  soude  dans 
Teaii,  et  y  jettent  ensuite  la  rt^sine  con(.'assée. 
On  trouve  cependant  nne  notaljle  économie 
à  m(iler  au  sel  de  soude  de  la  chaux  (jui  le  dt'- 
harrasse  de  l'acide  car])()nique  (ju'il  contient, 
et  rend  son  action  plus  éneri;i(|ue  sui-  la  rt^- 
sine.  En  effet  ,  i  kilogramme  de  sel  de 
soude  à  80  degrés  ne  |)ent  dissoudre  qu'en>i- 
l'on  ()  Ivilogiannnes  de  colophane,  tandis  (pic 
1  kilogramme  de  sel  de  soude  de  même  qua- 
lité, rendu  caustique  par  5o(^  grammes  de 
chaux,  [)eut  dissoudre  jus([u'à  10  kilogiam- 
mes  de  colophane  (i). 

Pour  employer  le  savon  lésineux,  (piand 
on  n'y  mélange  pas  de  fécule,  on  en  délave 


(i)  il  V  a  diverses  qualités  de  n'sines  ;  elles  sont  plus 
ou  inoiiis  grasses,  hlanclies  ou  transparentes.  Quelques 
expériences  apprennent  bientôt  à  un  fahricanl  la  qua- 
lité qui  convient  le  mieux  à  son  genre  de  t'ahrication,  et 
le  degré  de  force  (jue  la  lessive  doit  avoir  pour  dissoudre 
cette  résine.  Toutefois  il  taul  eniplover  un  peu  plus 
de  sel  de  soude  (ju  il  n  est  sli  ictenient  n('cessaire,  pour 
èlie  ('ertain  (juc  la  résine  est  coinpleleniciil  dissoute. 
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une  partie  dans  \ijii^t  paities  environ  tl  ean 
chaude;  on  laisse  déposer  cette  dissolntion 
pendant  une  lieuie  ou  deux.  On  peut  ensuite 
la  soutirer,  au  fiu'  et  à  mesure  des  Ijesoins, 
pour  la  porter  dans  les  cylindres. 

Quand  on  veut  v  mêler  de  la  fécule,  on  sou- 
tire la  dissolution  de  savon  dans  nu  envier 
placé  en  dessous  (i),.on  y  mêle  ensuite  !a  fé- 
cule, cp?i  a  du  être  auparavant  bien  délavée 
dans  de  1  eau  tiède  et  passée  à  tiavers  un  ta- 
mis très-fin. 

Tia  fécule  est  coiiiposée  de  petits  grains 
munis  chacun  d'une  enveloppe  insoluble  dans 
l'eau.  Il  faut  donc,  pour  parvenir  à  la  dis- 
soudre, faire  crever  l'enveloppe.  A  cet  effet, 
on  doit,  dès  qu'elle  est  mêlée  au  savon  rési- 
neux, la  faire  bouillir  pendant  une  demi- 
heure  environ,  en  avant  soin  de  toujours 
spatuler.  —  On  facilite  la  dissolution  de  la 
fécule  en  y  ajoutant  i  p.  loo  desel  de  soude; 


(i  j  11  est  nécessaire  d  avoir  deux  ciiviers  ,  ;i(lii  de  pr»'- 
parer  de  la  colle  dans  Tun,  pendant  cpi Ou  emploie  la 
colle  conteiuie  dans  I  autre. 
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mais  cela  Ji'est  [)as  nécessaiiT,  (|iiaiul  on  la 
dissout  dans  le  savon  résineux,  qui  contienl 
ordinairement  un  léger  excès  de  soude. 

Si  on  employait  de  la  fécule  qui  eut  été 
préalablement  grillée,  il  ne  serait  pas  néces- 
saire de  la  f'aiie  bouillir  pour  la  dissoudre  : 
elle  se  dissoudrait  facilement  dans  l'eau  tiède  ; 
mais  il  est  plus  commode  de  l'employer  comme 
je  viens  de  le  dire,  que  de  la  faire  griller,  et 
elle  ternit  moins  la  pâte. 

On  ajoute  ordinairement  la  fécule  au  savon 
l'ésineux ,  dans  la  proportion  de  deux  parties 
de  fécule  pour  trois  parties  de  colophane  ; 
(;ette  proportion  varie  selon  la  qualité  du 
pa[)ier. 

La  colle  se  mêle  à  la  pâte  en  quantité  né- 
cessaire pour  donner  au  papier  le  collage  con- 
venable; —  puis,  quand  la  pâte  en  est  bien 
imprégnée,  on  la  précipite  avec  de  l'aliui.  liC 
|)oids  de  l'alun  doit  être  égal  au  poids  de  la 
colophane  employée  à  la  composition  du  sa- 
von résineux;  cependant  quelques  fabricants 
mettent  lui  excédant  d'alun  ,  ])oin'  doiuicr  à 
leurs  papiers  plus  de  fermeté.  —  Il  est  hou  de 


—  21 G  — 

se  servir  (le  l'alim  le  plus  piii" ,  surtout  pour 
les  ])apiers  fins  (ij. 

Dans  le  cas  où  l'on  voudrait  coller  des  pa- 
piers d'nne  couleur  à  laquelle  l'alun  unirait, 
on  le  remplacerait  par  le  snlfiite  de  zinc.  Vue 
partie  de  sidfate  de  zinc  équivaut  environ  à 
trois  parties  d'alun. 

Collage  aninial.  —  Avant  l'invention  du 
collage  végétal ,  les  bons  fabricants  appor- 
taient un  i^rrand  soin  au  collase  animal. 
[Is  achetaient  les  rognures  de  peaux  des 
tanneries,  des  mégisseries;  ils  les  laissaient 
tremper  un  ou  deux  jours  dans  l'eau,  les 
nettoyaient  bien,  les  faisaient  cuire  à  petit 
feu,  et  y  ajoutaient  ensuite  20  p.  100  d'alun 
environ. 

Pour  se  servir  de  la  colle,  on  la  cliauffait  à 
une  température  de  /\o   à  4^   degrés,   on  y 


(i)  Au  lieu  de  le  mettre  en  poudre  dans  la  pile,  il 
vaut  mieux,  avant  de  l'employer,  le  faire  dissoudre  dans 
Teau  chaude,  afin  de  pouvoir  le  passer  dans  un  feutre 
qui  retient  les  ordures  que  cette  dissolution  contient. 


trempait  le  papier,  poignée  par  poignée,  et 
de  telle  sorte  que  toutes  les  feuilles  en  f'usseut 
bien  iinl)il)ées. 

On  pressait  ensuite  légèrement  ee  papier 
pour  le  débarrasser  de  l'excédant  de  colle, 
et,  pour  le  faire  sécher,  on  l'étendait  feuille 
à  feuille  sur  des  cordes,  dans  des  séchoirs  éta- 
blis à  cet  effet. 

Dans  les  meilleures  fabriques  on  relevait  le 
papier  feuille  par  feuille,  avant  de  le  faire  sé- 
cher. Cette  manipnlation  donnait  plus  d'in- 
tensité an  collage. 

La  colle  ne  devait  avoir  que  la  force  néces- 
saire pour  coller  convenablement;  quand  elle 
était  tro])  forte,  elle  ternissait  davantage  la 
blancheur  du  papier,  le  pénétrait  moins  bien, 
et  occasionnait  des  tacites  de  colle. 

Pour  faire  un  bon  collage,  il  fallait  que  le 
papier  ne  gelât  pas,  et  ({u'il  séchât  lentement 
pendant  douze  heures  au  moins. 

Le  printemps  et  l'automne  étaient  par  con- 
séquent les  saisons  les  plus  favorables.  On  ne 
pouvait  pas  coller  en  hiver,  pendant  les  ge- 
lées ,  si  l'on  n'avait  des  séchoirs  qu'on  pût 
chauffer,  ce  qui  était  l)ien  rare.  On  ne  pou- 


vait  pas  non  plus  obtenir  nn  bon  collage  en 
été,  si  ce  n'était  pendant  la  nuit  ou  dans 
les  temps  pluvieux,  à  moins  que  l'on  n'eût 
au  rez-de-chaussée  des  séchoirs  disposés  de 
manière  à  pouvoii*  être  constamment  entre- 
tenus dans  une  i^rande  fraîcheur,  au  moyeu 
d'arrosements  fréquents,  ou  d'un  courant 
d'eau  établi  dans  le  séchoir  sur  des  dalles  en 
pierre. 

Les  soins,  les  peines,  les  dépenses  néces- 
saires pour  réussir  dans  cette  opération  ; 
le  grave  inconvénient  de  ne  pouvoir  coller 
dans  toutes  les  saisons  de  l'année,  à  moins  de 
séchoirs  spéciaux  dont  l'établissement  était 
très-coûteux  ;  l' inconvénient  plus  grave  en- 
core d'avoir  assez  fréquemment  des  collages 
inq)arfaits  :  toutes  ces  raisons  firent  adoptei 
avec  empressement  le  collage  végétal,  si  sim- 
j)le,  si  facile  et  si  peu  coûteux,  (jui  dispense 
d  avoir  des  séchoirs,  et  dont  l'industrie  de  la 
papeterie  doit  la  découverte  à  M.  de  Canson  , 
l'un  des  plus  habiles  fabricants  qui  soient  en 
Kurope. 

Mais,   si    Ion   trouva  de  grands  avantages 


dans  ce  procédé  sons  le  lapport  de  la  commo- 
dité et  de  l'économie,  les  pa[)ieis  y  perdirent 
en  qnalité  :  ils  n'enrent  plus  cette  fermeté, 
cette  sonorité,  qui  distingnent  les  pa})iers 
collés  à  la  colle  animale. 

Les  fabricants  des  antres  pays  de  l'Enrope 
suivirent  promptement  l'exemple  des  fal)ri- 
cants  français;  l'Angleterre  senle  n'adopta  ce 
mode  de  collage  qne  dans  qnelqnes  cas  ex- 
ceptionnels. 

Cela  tient,  je  crois,  à  deux  causes  : 

Premièrement,  les  papiers  anglais,  qui  sont 
fabriqués  en  grande  partie  avec  des  chiffons 
de  coton,  n'auraient  pas  assez  de  fermeté  si 
on  les  collait  à  la  colle  végétale; 

Secondement,  les  papiers  de  qualités  su- 
périeures se  vendent  facilement  en  Angle- 
terre, malgré  l'élévation  de  leur  prix. 

Il  est  résulté  de  ces  deux  considérations, 
que  les  embarras  et  les  dépenses  occasionnt's 
par  le  collage  animal  n'ont  pas  empêché  les 
fabricants  anglais  de  continuer  à  s'en  servir 
poiH'  la  plus  grande  partie  de  leurs  papiers. 

Toutefois,  pour  i-emédierauv  diriiciillc's  et 
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aux  liu'ojnenieiits  (jne  j'ai  signalés  ci-dessus 
dans  la  nianièie  dont  se  taisait  ce  collage,  les 
fabricants  les  j)lus  éclairés  clierchèrent  avec 
persévérance  nn  appareil  qui  fonctionnât  à 
la  suite  de  la  machine,  et  d'où  le  |)apier  sortit 
bien  collé;  mais  les  mauvais  effets  d'une  des- 
siccation immédiate  semblaient  rendre  son  ap- 
plication impossible. 

J'ai  vu  faire,  dès  i84o,  (fans  nne  fal)ii(pie 
près  de  ^lanchester,  des  essais  destinés  à  ob- 
tenir nn  collaiie  animal  à  la  suite  de  la  ma- 
chine.  On  donnait  d'abord  nn  demi-collaiie 
dans  le  cylindre  avec  la  colle  végétale,  on  se- 
chait  le  papier  aux  trois  quarts,  et  on  le  faisait 
passer  dans  nne  petite  caisse  remplie  de  colle 
animale;  on  le  pressait  ensuite  entre  denx 
cylindres  de  métal  dont  lun  était  2  a  rni  d'un 
manchon  de  feutre,  et  on  le  séchait  sui*  de 
grands  cylindres  sécheurs  enveloppés  d'une 
toile  de  coton  ;  mais  ces  papiers  n'étaient  que 
médiocrement  collés,  et  leur  qualité  était  loin 
d'égaler  celle  des  papiers  collés  par  l'ancien 
procédé. 

Il    était   déjà   question   alors    de    sécher    à 
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\i\\v  cliiiiid,  an  lien  de  séelier  sui-  des  e\- 
liridres  en  fonte;  toutefois  les  iiieillenrs  fa- 
biieants,  qui  savaient  quels  soins  et  quelle 
préeaution  il  faut  apporter  dans  la  dessieea- 
tion  du  papiei'  pour  obtenir  un  bon  eol- 
lai»e,  pensaient  que,  même  en  enq)lovant  ee 
moyen ,  on  ne  parviendrait  pas  à  coller  le 
j)apier  à  la  machine,  au  fur  et  h  mesiu^e  de  la 
fabrication. 

Quelques-u  us  ce|)en(lant  ont  persévéré  dans 
leurs  efforts,  et  ont  enfin  obteiui  un  plein 
succès.  J'ai  vu,  en  i8"io,  dans  plusieurs  fa- 
liriques  (rAugletei^re  et  d'Ecosse,  un  colla^^e 
animal  parfait,  obtenu  à  la  suite  de  la  machine 
sans  fin. 

()ji  emploie,  connue  autrefois,  pour  ce  col- 
lage, les  rognures  de  peaux  des  tanneries  et 
des  mégisseries,  ou,  le  plus  souvent,  des  mor- 
ceaux de  peaux  de  bœuf  blanches  et  très- 
épaisses.  Je  n'ai  vu  dans  aucun  autre  pays 
employer,  pour  faire  de  la  colle,  des  peaux 
de  ce  genre,  et  je  crois  que  les  fabricants  an- 
glais les  font  préparei-  exprès. 

J*our  eu  tirer  la  gélatine,  on  les  fait  d  abord 
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tremper  dans  un  bain  aeicliilé(i)  ;  on  les  lave, 
et  on  les  euit  à  petit  t'en,  jusqu'à  ('oinj)lète 


extraction  de  la  gélatine. 


On  fait  cette  colle  beaucoup  plus  forte  que 
celle  qu'on  enq)loie  pour  le  collage  à  la  main, 
et,  au  moment  de  s'en  servir,  on  y  ajonte  nne 
dissolution  de  savon  qui  diminue  les  incoii- 
Acnients  d'une  trop  piompte  dessiccation  du 
papier. 

Quand  on  se  sert  de  roij;nures  de  j)eau,  l'o- 
pération est  la  même  ;  seulement,  comme  ces 
rognm^es  sont  moins  propres  que  les  grands 
morceaux  de  peau  dont  j'ai  parlé,  on  les  passe 
dans  nn  blutoir  garni  d'une  toile  métallique 
très-claire,  tournant  lentement  et  trenq:)ant 
presque  à  moitié  dans  nne  caisse  où  l'on  a 
établi  un  assez  fort  courant  d'eau.  Au  bout 
de  vingt  ou  trente  minutes,  ces  rognures  sont 
parfaitement  nettoyées.  On  ajoute  à  l'une  et  à 


(i)  J  ai  vu  Jes  tiil)ricjiies  où  on  les  faisait  tremper 
dans  un  bain  de  ciistaux  de  soutle  ,  mais  je  n  ai  pas  eu 
(iccasion  d  apprécier  le  mérite  de  ce  procédé. 
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1  iiiifrc  colle,  cil  la  soutirant,  i:)\).  i  oo  environ 
d'aliiii  (i). 

Parmi  les  différents  appareils  de  eollai^c 
anima]  ([ue  j'ai  vus,  voici  celui  qui  m'a  paru 
donner  les  résultats  les  plus  parfaits.  Il  est 
vrai  (pi'il  est  aussi  le  plus  dispendieux. 

En  quittant  les  cylindres  sécheurs,  le  pa- 
pier, presque  sec,  passe  autour  d'un  cylindre 
en  cuivi'e  mince,  d'environ  o"','3o  de  diamè- 
tre ,  dans  lequel  est  établi  un  petit  courant 
d'eau  froide.  Ce  cylindre,  toujouis  froid,  per- 
met de  mieux  réi^ler  le  dei»ré  de  température 
de  la  colle;  sans  cette  j)récaution ,  le  papier 
entrant  chautl  dans  la  colle  en  dérangerait  la 
température  :  c'est  du  moins  la  raison  qu'on 
m'a  donnée  pour  justifier  l'enqjloi  de  ce  petit 
cylindre;  mais  j'ai  vu  d'autres  appareils  où  il 
manquait,  et  je  ne  le  crois  pas  indispensajjle. 


(i)  Les  fabricants  aiii^lais  ajoutent  peut-être  à  ce 
procédé  quelque  ingrédient  que  je  n  ai  pu  voir;  mais, 
ayant  eu  occasion  de  me  servir  tl'un  appareil  de  collage 
animal  consécutif  à  la  machine^  j'ai  opéié  comme  je 
viens  de  le  dire,  et  j  ai  bien  léussi. 
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Après  avoir  ([(litté  ce  cvliiulrc,  le  pa])iei' 
passe  dans  une  petite  caisse  peu  profonde, 
d'environ  ()'", 70  de  lari>enr,  et  snr  laquelle 
sont  établis,  du  côté  op])osé  à  celui  par 
lequel  entre  le  paj)ier,  deu\  cylindres  en 
bronze  de  o"',9/5  environ  de  diamètre  ,  bien 
[)olis  et  parfaitement  parallèles.  Le  papier, 
passant  entre  ces  deux  cylindres  après  s'être 
imbibé  de  colle,  est  pressé  par  eux,  et  aban- 
donne l'excédant  de  colle  cpi  il  avait  pris. 

De  là  il  est  condnit  sur  des  tand)ours  à 
claire-voie,  placés  l'un  aii-dessns  de  l'autre, 
snr  deux  rangs  parallèles,  avec  un  ventilateur 
dans  chaque  tambour  et  un  autre  de  chaque 
côté  ;  de  sorte  qu'en  passant  sur  ces  tam- 
bours, le  papier  est  ventilé  sur  les  deux  fa- 
ces (i).  On  conduit  sous  les  tand)ours  de  l'air 
chaud  fourni  par  un  calorifère,  ou  bien  on 
sèche  le  papier  au  moyen  de  tuyaux  en  fonte 
chauffés  par  la  vapeur  (2).  Jl  y  a  des  courants 


(i)  J'ai  vil  aussi  des  appareils  où  il  n'y  avait  pas  de 
ventilateur. 

(2)  Ce  dernier  moyen  ternit  moins  que  le  précédent 
la  blanclit'ur  du  papier. 


d'air  établis  pour  enlever  riiiiniidité,  au  fur 
et  à  mesure  de  la  dessiccation. 

Le  diamètre  et  le  nombre  des  tambours  dif- 
fèrent d'une  fabrique  à  l'autre.  Dans  les  appa- 
reils que  j'ai  vus,  le  diamètre  des  tambours 
variait  de  o™,6o  à  o°*,8o,  et  leur  nombre  de 
3o  à  60. 

Quelques  fabricants  établissent,  par  écono- 
mie, des  tambours  d'un  diamètre  moindre  et 
en  moins  grand  nombre,  mais  ils  sont  obligés 
de  sécher  à  une  température  de  4^  ^i  5o  de- 
grés, et  le  collage  souffre  de  cette  dessiccation 
trop  prompte. 

D'autres,  ne  regardant  pas  à  la  dépense 
d'établissement,  pourvu  qu'ils  arrivent  à  un 
résultat  qui  ne  laisse  rien  à  désirer,  ont  établi 
un  plus  grand  nombre  de  tambours  et  leur 
ont  donné  un  diamètre  plus  grand.  Ils  ont  eu 
besoin,  il  est  vrai,  d'un  plus  long  bâtiment, 
l'appareil  a  été  plus  coûteux,  mais  ils  ont  pu 
sécher  à  une  température  de  20  a  ii5  degrés  en- 
viron, ce  qui  constitue  un  collage  excellent  (1). 

(i)  MM.  Bryon  Donkiii  construisent  des  :ippareils 
de  collage  animal  de  tous  les  systèmes,  selon  la  conve- 
nance des  fabricants. 

i5 
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Ceci  étonnera  peut-être  les  anelens  fabri- 
cants, qui  savent  par  expérience  qu'autrefois, 
à  une  température  de  25  degrés,  on  ne  pou- 
vait obtenir  un  bon  collage  animal  ;  mais  il 
faut  remarquer  que,  pour  le  rendre  possible 
à  cette  températiu^e,  et  même  à  une  tenq:)éra- 
ture  doul)le  de  celle-là,  les  fabricants  anglais 
font  une  colle  infiniment  plus  forte  que  celle 
qu'on  employait  autrefois,  et,  en  outre,  (pi'ils 
y  ajoutent  du  savon. 

Il  n'y  a  pas  de  comparaison  possible  entre 
les  résidtats  de  ce  collage  et  ceux  du  collage 
végétal. 

J'ai  vu  des  papiers  dans  ij  fabrication 
desquels  il  était  entré  plus  de  5o  p.  loo  de 
cliiffons  de  coton,  et  qui,  avec  un  collage  vé- 
gétal, auraient  eu  bien  ])eu  de  consistance, 
tandis  qu'avec  le  collage  animal  que  je  viens 
d'indiquer  ils  étaient  fermes,  très-sonores,  et 
[)îuaissaieiU  nerveux. 

Dans  les  pays  où  les  chiffons  contiennent 
beaucoup  moins  de  coton  (pi'en  Angleterre, 
cet  appareil   pour  le  collage  animal   n'offre 
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pas  le  iiiéine  degré  d'utilité;  j'ajouterai  même 
qu'il  ne  convient,  en  général ,  (jiTanx  f'a])ii- 
cants  qui  ont  trois  machines  ou  plus,  et  (jui, 
en  ra])pliquant  a  une  seule  de  leurs  machi- 
nes, peuvent  s'en  servir  à  peu  près  conti- 
nuellement. Cependant ,  dans  une  bonne 
fabrique  où  il  n'y  aurait  qu'une  seule  ma- 
chine à  laquelle  on  adapterait  un  a[)pareil 
de  ce  genre,  on  pourrait  réaliser  de  beaux 
bénéfices,  s'il  fonctionnait  d'une  manière  con- 
tinue et  n'était  enqiloyé  qu'à  la  fabricatioji 
des  qualités  supérieures;  mais  il  faudrait  que 
le  fabricant  disposât  de  capitaux  importants, 
qui  lui  permissent  d'avoir  toujours  prêt  en 
magasin  un  assez  grand  assortiment  de  pa- 
piers des  plus  belles  qualités,  afin  de  répondre 
immédiatement  à  toutes  les  demandes,  et  que 
ses  relations  fussent  assez  étendues  pour  lui 
assurer  l'entier  écoulement  de  ses  produits; 
car  l'usage  des  papiers  collés  à  la  colle  ani- 
male est  encore  peu  répandu,  à  cause  de  l'élé- 
vation relative  de  leur  prix,  et  la  vente  ne  s'en 
opère  ordinairement  (excepté  en  Angleterre) 
que  par  petites  quantités  à  la  fois. 

T/Cs  dépenses  considérables  auxquelles  en- 
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îiiiîiie  rëtal)lisseiiietit  tlnri  appareil  pour  le 
coilage  animal  (i),  et  les  difficultés  de  son  ap- 
plication, préserveront  probablement  d  une 
grande  concurrence,  pendant  un  temps  assez 
long,  les  fabricants  du  continent  qui  les  pre- 
miers l'adopteront. 


(i)  Ces  dépenses  peuvent  sVlever  (k  6V)  à  80  francs, 
selon  les  pays. 


CHAJUl Jij;  ONZIEME 


'ri:i]NTiiRi;s. 


BLEU. 


On  teint  les  papiers  de  cette  couleur  avec 
le  cobalt,  l'outremer,  le  bleu  de  Prusse,  l'in- 
digo, le  bois  de  Campêclie. 

Cobalt.  —  liC  cobalt  donne  une  couleur 
très-solide  qui  se  conserve  sans  altération  à 
l'air  et  dans  l'eau. 

On  se  sert,  pour  azurerles  papiers,  d'oxyde 
decobalt,  dont  la  meilleure  cpialitéest  connue 
sotis  le  nom  dV/3///'  <U's  (juatrc  feux. 
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Comme  le  c'ol)alt  est  beaucoup  plus  louid 
que  la  pâte,  le  papier  coloré  avec  cette  subs- 
tance insoluble  est  d  un  bleu  plus  foncé  d'un 
coté  cpie  de  l'autre.  On  remédie  en  i»rande 
j)ai"tie  à  cet  inconvénient  en  le  mêlant  à  la 
fécule  dans  la  préparation  de  la  colle.  Bien 
lié  avec  cet  empois,  il  se  précipite  moins.  Au 
reste ,  cette  coideur ,  prescpie  entièrement 
abandonnée  en  papeterie  oii  elle  a  été  rempla- 
cée par  l'outremer,  ne  s'emploie  pins  (]ue  ponr 
certaines  sortes  de  papiers-monnaie  auxquels 
on  veut  donner  une  couleur  très-solide. 

Outrenter.  —  L'outremei'  ejnpioyé  en  pein- 
ture est  d'iui  prix  très-élevé;  mais,  en  1827, 
M.  Guimet,  de  Lyon,  est  parvenu  à  obtenir 
artificiellement  de  l'outremer  d  une  teinte 
bleue  très-belle  et  d'un  prix  assez  bas  pour 
qu'on  puisse  l'employer  avantaij;euseinent 
dans  la  coloration  des  papiers. 

Depuis,  il  s  est  établi  plusieurs  autres  fa- 
briques de  ce  i>enre  en  Europe,  qui  produi- 
sent de  l'outremer  de  diverses  ([ualités  (i). 

(i)  J'ai  remarcjué,  dans  (juelqiu-.s  ral)ri(|iies  anglaises, 
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r^c  chlore  altère  eette  eoiileiir,  et  les  arides 
la  détruisent.  Il  est  donc  essentiel.  p(3ur  ob- 
tenir un  bien  d'une  belle  nuance,  ([ue  la  pâle 
soit  com[)létenient  débarrassée  du  chlore  (jui 
a  servi  à  son  blanchiment  ;  et  comme  l'alun 
contient  de  l'acide,  il  faut,  pour  le  neutrali 
ser,  mettre  dans  la  pile,  quelque  tenqis  après 
y  avoir  introduit  l'almi,  i4  p-  loo  de  cristaux 
de  soude  (i),  et  ajouter  l'outremer  au  moment 
où  l'on  juge  qu'il  ne  faut  plus  environ  qu'un 
quait  d  heure  pour  que  le  raffinage  soit  ter- 
miné. 

Bleu  (le  Prusse.  —  On  trouve  dans  le  com- 
merce le  bleu  de  Pi  usse  liquide,  en  pâte  ou 
calciné.  Jl  est  plus  avantageux  de  l'acheter 
liquide,  quand  on  est  assez  près  de  la  fabri- 
que pour  que  les  frais  de  transport  ne  soient 

un  pnpier  bleu  d  Une,  tiès-belle  nuance  que  l  On  ni  .i 
(lit  avoir  été  obtenue  par  de  l'outremer  acheté  chez 
M.  Henri  Donkin. 

(i)  Pour  être  sur  de  neuti^aliser  entièrement  l'acide 
de  l'alun,  il  cotjvient  de  prendre  i  5  pour  loo  de  cris- 
taux de  soude;  mais  il  lu'  faut  pas  en  prendr»'  [)lus  , 
parce  qu'alors  1  alun  entrerait  en  d«'( omposition. 
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pas  trop  élevés,  et  quand  on  est  sûr  de  la 
loyauté  du  vendeur,  car  le  bleu  de  Prusse  est 
quelquefois  falsifié  avec  de  la  fécule  de  pomme 
de  terre  (i). 

Pour  employer  le  bleu  de  Prusse  calciné, 
on  le  réduit  en  poudre  ;  —  on  le  passe  à  travers 
un  tamis  très-fin  ;  —  on  verse  dessus,  en  re- 
muant, 2  kilogrammes  d'acide  chlorhydrique 
pour  3  kilogrammes  de  bleu;  —  on  laisse  le 
tout  ainsi  pendant  huit  jours. 

Au  bout  de  ce  temps,  on  ajoute  une  dou- 
zaine de  seaux  d'eau;  — on  agite;  — on  laisse 
déposer,  et  l'on  soutire  l'eau  par  un  trou  pra- 
tiqué au-dessus  du  dépôt  de  la  couleur. 

Ce  lavage  doit  être  recommencé  trois  fois, 
avec  de  l'eau  pure.  —  Après  le  troisième  la- 
vage, la  couleur  est  bonne  à  employer. 


(i)  Voici  un  moyen  facile  de  reconnaître  la  fraude  : 
on  fait  l)ouillir  un  peu  de  bleu  de  Prusse  dans  de  l'eau 
pendant  vingt  minutes  environ  ;  — on  retire  du  feu  ;  — 
on  laisse  refioidir",  et  on  filtre. — On  ajoute  à  la  li- 
queur liltrée  quelques  gouttes  de  dissolution  alcoolique 
d'iode. — S'il  y  ii  ^^c  l«  fécule,  il  se  forme  une  couleur 
violacf'c. 
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Elle  doit  être  assez  liquide,  poui-  (ju  oji 
puisse  la  passer  à  travers  un  tamis  lin,  en  la 
mettant  dans  la  pile. 

Le  bleu  de  Prusse  liquide  s'enq^loie  de 
la  même  manière ,  en  ayant  soin  que  la 
quantité  de  bleu  de  Prusse  liquide  équi- 
vaille  à  trois  kiloi» ranimes  de  bleu  de  Prusse 
ealciné,  pour  deux  kilogrammes  d'acide  clilo- 
rhydrique. 

Si  l'on  veut  faire  le  bleu  de  Prusse  soi- 
même,  soit  pour  être  certain  de  l'avoir  pur, 
soit  par  économie,  voici  comment  on  doit 
procéder  : 

On  dissout  6  parties  de  protosulfate  de  fer 
dans  i5  parties  d'eau  ;  dans  un  autre  vase  on 
dissout  6  parties  deprussiate  jaune  de  potasse 
dans  i5  parties  d'eau,  on  mêle  les  deux  dis- 
solutions, et  l'on  y  ajoute  20  parties  d'acide 
chlorhydrique. 

D'une  autre  part,  on  fait  une  dissolution 
de  chlorure  de  chaux,  (pi  on  ajoute  à  la  pre- 
mière composition,  jusqu'à  ce  qu'on  ait  ob- 
tenu nu  beau  bleu;  —  ensuite  on  lave  trois 
ibis  le  dcpol  à  l'eau  pure,   coiiimc  on  a  liiit 
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pour  le  dépôt  de  bleu    de  Prusse  du    coni- 
iiierce  (i). 

Indigo.  —  Pour  employer  l'iudigo,  on-  le 
réduit  en  poudre  très-fine,  et  l'on  dissout  cette 
poudre  en  versant  peu  à  peu  sur  une  partie 
4  parties  d'acide  sulf'urique  concentré  à  ()6 
dej>rés  ;  —  on  forme  ainsi  une  espèce  de  bouil- 
lie; —  on  chauffe  le  tout  pendant  trois  ou 
quatre  heures  au  bain-marie,  dans  un  vase  en 
verre  ou  en  plomb,  à  une  température  de  ^5 
ou  3o  degrés  Réaumur  ;  —  on  laisse  refroidir  ; 
—  on  verse  ensuite  peu  à  peu  8  parties  d'eau, 
dans  lesquelles  on  a  délayé  4  parties  de  chaux 
vive  en  poudre;  —  on  verse  cette  eau  lente- 
ment, pour  que  le  vase  n'éclate  pas,  par  suite 
d'une  trop  grande  effervescence  ;  — on  renuie 
bien,  et  on  laisse  déposer.  —  Il  se  forme  un 
sulfate  de  chaux  qui  se  précipite,  et,  au  bout 
de  vingt-quatre  heures,  on  peut  décanter  la 
couleurbleue,  qui  est  complètement  préparée. 

(î)  Quelques  fabricatits  iijouteiil  tie  racicle  oxalique 
à  l'acide  chlorhydrique  ;  mais  ce  procède  revient  plus 
cher,  et  l'acide  chlorhychique  sudit. 
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Cette  couleur  est  aiiioiircriiiii  très-peu  eiu- 
plovée  en  papeterie. 

Bhii  de  bois  de  Campe'clie.  —  On  prépare 
une  dissolution  de  bois  de  Campèche,  connue 
il  sera  dit  ci-après,  et  l'on  ajoute,  pour  faire 
tournerla  couleur  au  bleu,  une  partie  de  vert- 
de-gris  pour  dix  parties  de  bois.  —  On  dissout 
le  vert-de-gris  en  versant  un  litre  de  bon  vi- 
naigre et  un  litre  d'eau  sur  un  kilogramme  de 
vert-de-gris;  — on  fait  bouillir,  et  on  liltre  à 
travers  un  feutre. 

On  se  sert  de  sulfate  de  cuivre  pour  préci- 
[)iter  la  colle;  l'alun  ferait  tourner  la  couleur 
au  violet. 

Ce  bleu  conte  moins  cher  que  les  autres, 
mais  il  est  moins  beau  et  moins  solide. 


L'outremer  s'emploie   généralement  pour 
les  papiers  mi-fins,  fins  et  superfins. 

Le  l)leu  de  Piusse  s'em[)loie  [)our   les    pa- 
piers mi-lins,  moyens  et  bulles. 
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Oji  emj)l()i<' le  hk'ii  de  (J;mij)è('lu' j)otir  les 
papiers  creni])allaj>e. 

On  obtient  mw  plus  belle  nuanee  clans  l'a- 
zurage  des  papiers,  en  donnant  à  la  pâte  nne 
très-légère  teinte  rose,  avant  d'y  mettre  le 
bleu. 

KOSE. 

La  couleur  rose  employée  en  papeterie 
s'obtient  ordinairement  par  le  earthame  (sa- 
fran bâtard),  la  cochenille  et  divers  bois  du 
Brésil  (le  fernaml^ouc  est  le  plus  estimé). 

Cart/un/ie.  —  On  fait  dissoudre  dans  lo 
litres  d'eau  i  kilogramme  de  cristaux  de 
soude,  et  l'on  verse  cette  dissolution  sur  un 
kilogramme  de  earthame  lavé  et  séché.  — Au 
bout  de  deux  heures,  on  passe  à  travers  une 
toile,  et  l'on  ajoute  de  l'acide  acétique  ou  de 
l'acide  citrique,  jusqu'à  ce  que  la  couleur  soit 
entièrement  précipitée,  et  que  l'eau,  devenue 
incolore,  commence  à  rougir  le  [)a])ierde  tour- 
nesol ;   ou  peut  aloi's  d(''çaîiter.   —  On  ajou- 
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tera  l'acide  peu  à  peu,  afin  d'éviter  une  trop 
i»raiide  effervescence. 

Si  l'on  veut  opérer  avec  la  dissolution  de 
carthanie  que  l'on  trouve  dans  le  commerce, 
on  rétendra  d'eau,  dans  la  proportion  de 
quatre  à  cinq  fois  son  volume,  et  l'on  y  ajou- 
tera l'acide,  comme  il  est  dit  plus  haut. 

Codienille.  —  11  faut  choisir  de  la  coche- 
nille de  bonne  qualité.  T^a  cochenille  mestèquc 
est  la  meilleure.  Voici  deux  procédés  diffé- 
rents pour  en  extraire  la  coideur  : 

jcr  ppQf^^clé.  —  On  fait  bouillir  5oo  gram- 
mes de  cochenille  dans  lo  litres  d'eau  légère- 
ment alcalisée.  On  renouvelle  cette  eau  trois 
fois,  de  manière  à  faire  3o  litres  de  décoc- 
tiou  ;  on  précipite  la  couleur  avec  4i^>  gram- 
mes de  deutochlorure  d'étain  cristallisé,  et, 
(piand  elle  est  bien  précipitée,  on  décante. 

iJ»^  procédé.  — On  met  dans  une  cliaudière  : 

I   kilogr.  de  cochenille  mouhie  ; 
4o  grammes  de  cristaux  de  soude  ; 
-j/)  litres  d'eau  de  j)liiic  lou  d  inu'  eau  ne 
couteuaut  pas  de  cliaiixy. 
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On  fait  l)onillir  priidaiit  vingt  à  vingt-ciiKj 
iiiiiintes;  on  retire  la  cliauclière  du  feu.  Quand 
la  Ii(jueur  n'est  plus  que  tiède,  on  y  ajoute 
peu  à  peu,  en  remuant  la  niasse  avec  une  ba- 
guette, un  mélange  de  : 

5o  grammes  d'alun  ; 

lo  ffranniies  de  crème  de  tartre. 

•  Cette  addition  achevée,  on  agite  encore 
pendant  environ  dix  minutes,  puis  on  aban- 
donne la  matière  à  elle-même.  Peu  à  peu,  les 
débris  de  la  cochenille  se  déposent,  et  le  bain 
prend  une  teinte  rosée  qui  finit  par  se  foncer 
et  passe  au  rouge  vif.  Au  bout  d'un  quart 
d'heure  environ  on  décante  et  on  passe  le  li- 
quide à  travers  un  tamis  de  soie. 

Le  résidu  de  cochenille  qui  se  trouve  en- 
core en  suspension  dans  le  liquide  reste  sur 
le  tamis  ;  le  carmin  seul  passe  à  travers  avec 
le  liquide.  — On  laisse  déposer  cette  liqueur 
pendant  encore  vingt  à  vingt-cinq  minutes  ; 
il  s'y  dépose  un  petit  résidu  bleuâtre;  on  dé- 
cante alors  pour  la  seconde  fois. 

A  cette  dernière  liqueur  on  ajoute,  en  1  agi- 
tant, cjuatre  blancs  d'œufs  bien  battus. 
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Quelquefois  le  eannin  se  sépare  tout  à 
coup  eu  floeons  volumineux  d  une  belle  eou- 
leuréearlate;  d'autres  fois  cette  séj)aration  ue 
s'effectue  pas  tout  de  suite.  Dans  ce  dernier 
cas,  il  faut  chauffer  jusqu'à  ce  qu'on  voie  les 
flocons  se  former,  ce  qui  a  lieu  avant  l'ébul- 
lition.  On  retire  le  liquide,  on  l'agite  un 
peu,  et  bientôt  (au  bout  d'un  quart  d'heure 
environ)  le  carmin  se  dépose  au  fond  du  vase; 
il  ne  reste  plusqu'à  décanter  la  liqueur  claire 
qui  surnage. 

On  jette  quatre  lities  (Teau  sur  le  carmin 
ainsi  déposé,  pour  le  laver  ;  —  on  agite,  et  on 
passe  à  travers  une  toile;  le  carmin  reste  des- 
sus, et  l'eau  s'écoule. 

Si  l'on  veut  sécher  ce  carmin,  il  faut  le  te- 
nir dans  une  étuve  à  la  température  de  3o  de- 
grés; si  on  le  laissait  à  l'air,  sans  chauffer  un 
j)cu,  il  moisii  ait. 

On  peut  obtenir  ainsi  de4o  à  4^  gram- 
mes de  carmin  pour  i  kilogramme  de  co- 
chenille. 

En  faisant  bouillir  de  nouveau  la  liqueur 
décantée,  et  en  la  traitant  une  seconde  fois 
avec  des  blancs  d'œufs,  on  en  retirera  encore 


environ   'ao   i^ranimes  de  carmin  à  peu    près 
aussi  beau  que  le  premier. 

Suivant  la  proportion  du  carmin  qu'on 
prendra  pour  une  même  quantité  de  pâte,  on 
obtiendra  des  nuances  qui  varieront  du  rouge 
au  rose  tendre. 

Bois  du  Brésil. —  Pour  extraire  la  couleur 
de  ces  bois,  on  met  environ  12  litres  d'eau 
par  kilogramme  de  bois  ;  on  fait  bouillir  trois 
heures,  on  soutire,  on  remet  la  même  quan- 
tité d'eau  ;  on  fait  ainsi  trois  soutirages  qu'on 
mélange  au  fur  et  à  mesure,  et  l'on  précipite 
la  couleur,  en  ajoutant  petit  à  petit  une  disso- 
lution de  deutochlorure  d'étain,  jusqu'à  ce 
qu'il  ne  se  forme  plus    de  précipité  (i).  On 

(i)  Le  deutochlorure  trétain  ne  se  trouvant  pas  fa- 
cilement dans  tous  les  pays,  je  donne  ici  un  moyen 
bien  simple  de  le  fabriquer  : 

On  dissout  i  kilogramme  de  protochlorure  d'étain 
dans  700  grammes  d'eau  chaude,  et  l'on  fait  passer,  à  tra- 
vers celte  dissolution,  du  chlore  préparé  avec  600  gram- 
mes de  manganèse  et  i,5oo  grammes  d'acide  chlorhy- 
drique. 

Si  le   deutocldorure   d'étain  n'est  pas  conservé  dans 


—   a4  '    — 


laisse  déposer,  on  décante;  on  remplace  lean 
décantée  par  nn  égal  volume  (IVau  nouvelle  ; 
on  agite,  on  laisse  déposer,  et  l'on  décante  de 
nouveau,  pour  recommencer  un  troisième  et 


dernier  lavage. 


un  flacon  bien  bouche,   il  se  décompose  avec  le  temps. 

Le  nitro-muriate  d'étain  produit  le  même  effet  que 
le  deutocblorure.  On  Tobtient  en  dissolvant  i  kilo- 
gramme de  sel  d  étain  dans  2  kilogrammes  d'acide  chlo- 
rhydrique,  ou  bien  en  mettant  dans  un  vase  de  grès  : 

12   kilogrammes  d'acide  cblorhydrique, 

17  Ul.  d'acide  nitrique, 

auxquels  on  ajoute  peu  à  peu  5  kilogrammes  d'étain 
en  grenaille.  Lorsque  l'étain  est  entièrement  dissous,  on 
le  passe  à  travers  un  linge,  pour  s'en  servir  au  besoin. 

On  obtient  encore  un  plus  beau  rose  en  ajoutant, 
dans  8  litres  de  décoction  de  bois  de  Brésil  à  5  degrés , 
I  litre  de  chlorhydrate  d'alumine.  On  le  prépare  ainsi  : 

On  dissout  de  l'alun,  et  l'on  y  ajoute  une  dissolution 
de  sel  de  soude,  jusqu'à  ce  qu'il  ne  se  forme  plus  de 
précipité  blanc  d'alumine.  (11  faut  éviter  de  mettre  un 
excès  de  soude.)  On  lave  h'  précipité  par  décantation, 
jusqu'à  ce  que  l'eau  de  lavage  n'ait  plus  do  saveur. 
Alors  on  jette  dans  un  mélange  de  parties  égales  d'eau 
et  d'acide  chlorhydrique  autant  de  précipité  qu'il  peut 
s'en  dissoudre, 

16 
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Il  est  bon  de  laisser  vieillir  cette  eoiileur 
(leii\  ou  trois  mois  avant  de  s'en  servir.  Quand 
on  l'emploie,  il  fant  avoir  soin  d'attendre, 
avant  d'ajouter  la  couleur  rose  dans  la  pile, 
que  la  j)ate  soit  entièrement  collée  et  que  l'a- 
liui  ait  complètement  réaj>i  sm-  la  colle. 

lia  chaux  est  hostile  à  la  couleur  rose;  or, 
si  l'eati  dont  on  se  sert  contient  de  la  chaux 
en  dissolution,  il  faut  la  neutraliser,  en  jetant 
dans  la  pile,  au  moment  oii  elle  est  pleine 
d'eau  et  avant  l'introduction  de  la  pâte,  mie 
(piantité  d'acide  oxalique  dont  la  proportion 
variera  suivant  la  quantité  de  chaux  que  l'eau 
contient. 

TiCs  nuances  roses  les  plus  belles  sont  pro- 
duites par  le  carthame  (i). 

On  obtient  encore  d'assez  belles  nuances 
avec  bien  moins  de  frais,  en  colorant  le  fond 


(i)  Cette  couleur  est  employée  dans  un  très-petit 
nombre  de  papeteries,  soit  à  cause  de  sa  cherté,  soit 
parce  (pic  la  plupart  des  fabricants  ne  savent  pas  la  pré- 
j)arer. 
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de  la  pâte  avec  une  décoction  de  l)ois  du  Wn'-- 
sil,  puis  en  avivant  cette  couleur  a\ec  une  dé- 
coction de  caithanie.  Cette  méthode,  poui"  fa- 
])riquerdes  papiers  roses  d'assez  belle  nuance, 
est  préférable  à  reinj)loi  de  la  cochenille. 


AMARAME. 


Pour  prépare)'  le  rouge  amarante,  on  ajoute 
à  la  couleur  extraite  d'un  demi-kiloi>ramme 
de  bois  du  Brésil,  3o  grannnes  d  alun  en  ])ou- 
dre  et  45  ji,ramnies  de  cristaux  de  soude;  on 
fait  dissondre  en  agitant. 


VIOLET. 


Le  violet  s'obtient  avec  une  décoction  de 
bois  de  Campêche  traité  de  la  même  manière 
que  le  bois  du  Brésil;  on  la  précij)ite  avec  de 
l'alun  qui  la  fait  tourner  au  violet. 

On  l'obtient  aussi  en  versant  dans  la  disso- 
lution de  bois  de  Campêche  une  dissolution 
de  deutochlorure  d'étain,  jusqu'à  ce  qu'il  ne 
se  forme  plus  de  précipité,  i^e  précipité  vio- 
let se  lave  comme  le  précipité  rose. 

i6. 
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CRIS. 


On  obtient  le  gris,  en  ineliiril  plus  ou  moins 
de  eonleur  noire  à  de  la  pâte  hianelie,  sui- 
vant qu'on  veut  avoir  un  i;ris  plus  ou  moins 
f'oneé. 

Si  l'on  n'achète  pas  le  noir  tout  i)réparé, 
on  j)onrra  le  fabriquer  par  l'un  des  procédés 
suivants. 


i^^'  procédé. — ^  On  fait  bouillir  5oo  gram- 
mes de  bois  de  Campêche  dans  -2  litres 
d'ean  jusqu'à  ce  que  le  liquide  soit  réduit 
de  moitié;  on  passe  au  tamis;  puis  on  verse 
dans  la  liqueur  un  tiers  de  litre  de  pyroli- 
gnite de  fer,  marquant  4  degrés  à  l'aréomètre 
Haumé. 


•2^  procédé.  —  On  prépaie  un  litre  de  dé- 
coction de  bois  de  Campêche  à  4  degrés,  et 
l'on  y  ajoute  une  dissolution  de  i!25  grammes 
de  sulfate  de  fer  dans  deux  litres  d'eau. 


1  * 
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3''  procédé.  —On  (ail  hoiiillir  dans  -a  litres 
(I  t'au,  jusqu'à  réduction  à  i  litre  : 

()o  grannues  de  bois  de  (^anipèelie, 

Go       ifl.        de  snniac , 

i5       i(l.        de  noix  de  ^alle. 

On  [)asse   au   tamis  ,   on    ajoute  un   litre  de 
nyrolignite  de  fer  à  quatre  degrés  Baunu'. 

Ouel  (jue  soit  le  procédé  qu'on  emploie,  il 
faut  conserver  le  liquide  pendant  trois  ou  (pia- 
tre  jours  en  l'agitant  de  temps  en  temps,  et 
le  mêler  ensuite  directement  à  la  pâte. 

JAUNE. 

On  prépare  la  conlcui-  jacuie  avec  du 
bichromate  de  potasse  et  de  l'acétate  de 
plomb. 

Pour  donner  une  teinte  jaune  médiocre- 
ment foncée  à  une  pilée  de  pâte  fine,  on 
prend  : 

-  kilogramme   de  bichromate   de  i)o- 
tasse,  dissous  dans  un  seau  d'eau  chaude. 


I  kiIoi>raiiiine  dacétate  de  ploiiil),  dis- 
sous aussi  dans  un  seau  d  eau  eliaude. 

On  mêle  les  deux  dissolutions. 

On  peut  avoir  un  grand  nond)re  de  nuan- 
ces jaunes  en  variant  les  doses  d'acétate  de 
ploiid)  et  de  bichromate  de  potasse. 

x\insi,  en  augmentant  la  dose  du  bichro- 
mate dépotasse,  on  obtient  un  jaune  qui  s'aj)- 
prc^che  de  plus  en  plus  de  la  nuance  orange, 
à  mesme  que  l'excès  de  bichromate  est  plus 
fort.  (Jn  auja,  au  contraire,  un  jaune  ap- 
prochant de  plus  en  plus  de  la  nuance  se- 
rin, à  mesure  qu  on  augmentera  la  dose  d'a- 
cétate de  plond^,  suitout  en  ajoutant  deux 
litics  de  vinaigre. 

Poui' obtenir  la  couleur  oiange,  il  faut,  avant 
de  mêler  l'acétate  de  plomb  au  bichromate  de 
])Otasse,  le  préparer  avec  excès  d'oxyde,  de  la 
manière  suivante  : 

On  fait  bouillir  dans  deux  lities  d  eau 
5oo  grammes  d'acétate  de  plond)et  5oogiam- 
mesdelithaigc.  Après  unedemi-heureenviron 
(ré'bullition,  ou  retire  du  feu  le  mélange,  ou 
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laisse  déposer,  on  emploie  l<i  licjiieiir  claire. 
Il  faut  se  servir  d'eau  de  pluie. 

Si  l'on  prépare  la  li([ueur  ([ueUpie  temps  à 
l'avance,  il  faut,  pour  qu'elle  ne  se  décompose 
pas,  la  tenii-  dans  des  vases  bien  l)oucliés. 

On  obtient  aussi  des  nuances  jaunes,  mais 
moins  belles  que  les  précédentes,  avec  nue 
décoction  de  (piercition. 

VEUT. 

Le  vert  s'obtient  par  un  mélange  de  bleu  et 
de  jaune.  On  varie  les  nuances  en  augmentant 
la  dose  de  l'un  ou  de  l'autre. 

On  fait  aussi  nn  vert  d'eau  d'une  très-belle 
luiance  avec  de  l'arsenic  et  du  sulfate  de  cui- 
vre, en  procédant  de  la  manière  suivante  : 

On  prépare  une  lessive  cansti(pie  de  sel  de 
soude,  marquant  de  n\  à  i  5  degrés  à  l'aréomè- 
tre ;  —  on  faitbouillir|)endant  inie  heureavec 
autant  d'arsenic  (pie  la  lessive  en  peut  dis- 
soudre (dans  3o  litres  de  lessive  on  peut  dis- 
soudre '')0  kilogranuncs  d'arsenic); — ou  prend 
plus    ou    moins   d(;    cette   lessive,   suivant    la 


nuance  qu'on  veut  avoir,  et  l'on  y  ajoute  inie 
dissolution  de  sulfate  de  cuivre. 

OMVE. 

Oji  prépare  cette  couleur  au  nioyeii  d'une 
décoction  de  quercitron  additionnée  d'une 
dissolution  de  stdfate  de  fer.  On  varie  les  pro- 
portions de   ce   mélange    suivant   la    iniance 

I' 


(lu'on  désire 


CHAMOIS. 


Pour  obtenir  cette  couleur,  la  plupart  des 
fid)ricants  de  papier  font  une  légère  dissolu- 
tion de  sulfate  de  fer  qu'ils  mettent  dans  la 
pile  ;  ils  ajoutent  ensuite  une  dissolution  de 
chlorure  de  chaux,  mais  elle  nuit  au  col- 
lage. 

n  vaut  donc  mieux  préparer  la  couleur  de 
la  manière  suivante  : 

On  fait  dissoudre  un  kilogiamme  de  sulfate 
de  Ici-  dans  huit  litres  d'eau;  on  ajoute  une 
dissolution  composée  de  i  kilogr.  de  chlorure 
<lc  chaux  et  de  lo  litres  d'eau  ;  ou  agite,  jMiis 


on  verse  doucement  de  la  soude  eu  dissolu- 
tion, juscjn'à  ce  que  ce  liquide  soit  alcalisé, 
ce  que  l'on  reconnaîr  quand  la  liqueur  (jui 
est  au-dessus  du  précipité  conmience  à  rame- 
ner au  bleu  le  papier  de  tournesol  roui>,i  par 
un  acide;  on  laisse  déposer  ;  on  décante  et 
on  lave. 

On  emploie  aussi  le  rocou  pour  (picl(pies 
iniances  de  chamois. 

\  oici  comment  on  le  prépare  : 

lo  kilogr.  de  rocou , 
.    lo     i(L     de  lessive  caustique  à  q  degrés. 

On  fait  bouillir  et  dissoudre  entièrement 
le  rocou  ;  —  on  ajoute  de  l'eau  jusqu'à  ce 
qu  on  ait  4oo  litres  de  liqueur  ;  —  on  filtre, 
et  l'on  précipite  en  mettant  i  kiloiî,r.  de  disso- 
lution  de  nitrate  d'étain  pour  -m)  lities  de 
liqueur. 

HHUN. 

On  fait  bouillir  avec  de  l'eau  alcaliscc  le 
bois  du  Brésil  qui  a  servi   à  fàiie   la  couleur 
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rose;  ou  y  ajoute  fie  l'aluii,  et  l'oji  a  ainsi  nu 
[)récipité  brun. 

On  fait  aussi  une  eouleur  bistre  ou  biune 
fie  ]a  manière  suivante  : 

On  filtre  ce  qui  reste  clans  les  retortes  après 
le  fléi»agement  du  chlore  gazeux  ;  clans  la  li- 
c[ueur  claire  ainsi  obtenue,  on  verse  une  flis- 
solution  cle  sonde  jusfju'à  ce  c|u'il  ne  se  forme 
plus  de  précipité.  On  filtre  cle  nouveau,  et  on 
lave  bien.  Sur  ce  produit  à  peu  près  blanc  on 
verse  peu  à  peu  une  dissolution  concentrée  cle 
chlorure  de  chaux,  juscpi'à  ce  cju'on  ait  nue 
couleur  assez  foncée,  et  on  laisse  encore  agir 
pendant  deux  ou  trois  heures. 

TiC  mélange  des  diverses  couleurs  dont  je 
viens  d'explicpier  en  détail  la  composition 
flonne  un  nondjre  ijilini  cle  couleurs  et  fie 
luiances. 

Pour  colorer  les  paj)lers  freinballage,  on 
emploie  aussi  diverses  substances  minéiales 
fpril  suffit  fie  mélanger  à  la  pâte. 
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llssiai  Hea  inatiereiii  tinetoriales. 

Dfs  divers  luovens  indHjiiés  pour  cssayei' 
les  différentes  matières  tinctoriales,  il  n'en  est 
jiisqu  ici  (]U  un  seul  (jui  donne  des  résultats 
positifs;  c'est  la  teinture  elle-inéine  faite  dans 
les  conditions  suivantes  : 

On  fait  préparer  dans  une  fabiicpie  d'in- 
diennes une  pièce  de  calicot  niordancé  , 
comme  chacune  d'elles  en  prépare  pour  ses 
propres  essais.  En  employant,  pour  chaque 
essai,  du  calicot  toujours  préparé  de  la  même 
manière,  on  pourra  juger  de  la  valetn-  de  la 
matière  tinctoriale ,  d'après  la  nuance  ob- 
tenue. 

Prenons  pour  exemj)le  le  hois  du  Brésil. 

(Jn  coupe  plusieurs  échantillons  de  calicot 
inordancé  ayant  chacun  o'",3ocarré (on  moins). 
Dans  le  premier,  on  met  7  gramme  (o"',5o) 
de  bois  du  Brésil  en  poudre  fine  et  passée  au 
tamis;  dans  le  second,  o-'.yj  du  même  bois; 
dans  le  troisième,  i  gramme,  et  dans  le  rpia- 
trième,  i='',25du  même  bois. 

On  prendra  poui'   cela   un  bois  de  boinie 
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(jiialitc;  car  il   doit  s{'r\ir  de    tv|)t»,  connue 
Dons  allons  voir. 

Dans  nne  cliandière,  on  préparera  nnbain- 
niarie  rejit'erniant  quatre  l)ocanx  de  veire 
dont  ehacnn  contiendra  i  litre  d'ean  deplnie. 
On  chauffera. —  Quand  la  tenipératuredu  bain 
sera  arrivée  à  4o  degrés  centigrades,  on  intro- 
duira chaque  échantillon  de  calicot  avec  son 
bois  dans  un  bocal.  —  On  maintiendra  le  feu 
de  manière  cju'au  bout  d'un  quart  d'heure  on 
soit  à  la  températm-e  de  bo  degrés  ;  au  bout 
d'une  demi-heure,  à  la  température  de  80  de- 
grés; au  boutdetroisfjuartsd'heure,  à  l'ébnlli- 
tion,  et  on  laissera  bouillir  un  quart  d'heure. 

Pendant  toute  la  dmée  de  l'ébullition,  on 
agite  de  tenq)s  en  temps  l'échantillon.  A  cet 
effet,  chaque  bocal  est  numi  d'une  petite  ba- 
guette de  bois.  —  Après  le  quart  d'heure  d'é- 
bullition ,  on  retire  les  échantillons ,  on  les 
lave,  et  on  les  sèche  pour  les  conserver. 

Lorsque  ensuiteon  voudra  essayer  un  échan- 
tillon de  bois  du  Brésil,  on  teindra  de  la  même 
manière  un  morceau  semblable  de  calicot  avec 
1  grannne  de  ce  bois,  et  l'onconq^arera  le  ré- 
sultat avec  l'échelle-type. 
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Si  les  nuances  sontles  mêmes  ([ne  celles  eot- 
I  t'spoiidant  à  i  i^ramme  clans  réehantilloii , 
c'est  que  la  qualité  du  nouveau  bois  est  exac- 
tement égale  à  celle  du  premier.  Si  le  nouvel 
échantillon  correspond  à  i^'',25  de  l'ancien, 
c'estque  le  nouveau  bois  vautaS  p.  loode  plus 
([ue  le  premier,  comme  il  vaudrait  25  p.  i  oo  de 
moins  s'il  ne  correspondait  qu'à  o"',75.  On 
pourra  avoir  rnie  approximation  aussi  grande 
ipi'on  le  désire  ,  si  l'on  nudtiplie  le  nombre 
des  échantillous  de  l'échelle,  ou  si  Ion  fait  huit 
ou  douze  essais  en  partant  de  o^^So  pour  arri- 
ver à  i^'",25. 

Je  n'ai  pas  besoin  d  insister  sur  la  nécessité 
de  faire  des  pesées  très-exactes;  on  en  com- 
prend suffisamment  l'importance. 

Le  campêche,  le  quercitron,  la  noix  de 
galle,  se  titrent  de  la  même  manière  et  avec  le 
même  calicot  ;  seulement,  |)our  le  campêche, 
l'échelle  devra  être  compiise  entre  o^"",  if)  et 
o^'",3o.Pour Fessai,  on  [)rendra  toujourso*^'",25. 

(Quercitron,  échelle  de  i  gramme  à  -a^'", "ïo; 
essaver  avec  -à  i^rammes. 
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Noix  de  galle,  connue  le  eanipêche. 

Par  économie,  on  remplace  sonvent  la  noix 
de  j»alle  par  le  snmac  on  le  bahlah,  qui  s'es- 
savent  comme  la  noix  de  ji,alle. 


CHAPITRE  DOUZIÈME. 


RAFFI^AGK. 


T^e  temps  que  doit  durer  le  raffinage  dépend 
du  nombre  des  raffmeuses,  de  leur  poids,  de 
l'état  des  cylindres  et  des  platines,  delà  vitesse 
du  mouvement,  de  la  nature  des  chiffons  et  de 
la  qualité  du  papier  qu'on  vent  fabriquer  (i). 

(i)Avec  un  plus  grand  nombre  <1(!  cylindres,  on  peut 
raffiner  plus  lentement,  et  le  papier  est  de  meilleure 
qualité  ; 

Avec  des  cylindres  lourds,  on  peut  raffiner  plus 
promptement,  mais  le  papier  est  moins  nerveux  ; 

Avec  des  cylindres  légers,  on  lat'fine  au  contraire 
plus  lentement,  mais  le  j)apier  a  plus  de  consistance. 


—  ^56  — 

Si  les  chiffons  sont  nerveux,  si  le  j)apiei' 
doit  être  épais,  il  fant  avoir  dans  les  raffineu- 
ses  de  bonnes  platines  en  acier,  peu  usées, 
afin  que  la  pâte  ne  devienne  pas  grasse  par 
un  trop  long  triturage,  et  qu'elle  se  travaille 
plus  facilement  à  la  machine. 

Si,  au  contraire,  les  chiffons  ont  peu  de 
consistance,  ou  si  l'on  veut  fabriquer  des  pa- 
piers minces,  il  est  mieux  d'employer  des  pla- 
tines de  bronze  (i)  qui  soient  un  peu  usées. 

Si  l'on  a  adapté  au  levier  de  chaque  cylin- 
dre raffineur  un  régulateur  nommé  en  anglais 
self  actorfor  rag  englues,  comme  je  l'ai  cou  - 
seillé  au  chapitre  des  constructions  (p.  86), 
le  raffinage  est  facile  et  se  fait  très-régulière- 
ment, parce  qu'alors  chaque  pilée  est  raffinée 
par  le  même  nombre  de  tours  du  cylindre. 
11  est  important  de  régler  le  self  actor,  etc., 
en  raison  du  papier  qu'on  veut  fabriquer. 

Si  Ion  n'a  pas  adapté  de  régvdateur  aux 


(i)  Poiu"  donner  au  bronze  une  dureté  convenable  , 
on  y  mélange  12  à  i5  pour  100  environ  d'étain.  Avec 
des  platines  en  l)ronze,  la  pâte  conserve  mieux  sa  blan- 
cheur. 
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raffinenses,    le  raflinn^t'  demande  heaneonp 
plus  de  soins.  .  .  -     / 

11  f'ant,  an  eomniencement  de  Topération  , 
appuyer  très- léiièienient  le  cylindre  sur  la 
platine,  le  rapprocher  bientôt  peu  à  peu, 
selon  la  nature  de  la  pâte  et  Tespèee  de  pa- 
])ier  qu'on  veut  fabriquer;  puis,  vers  la  fin 
du  raffinage,  essayer  à  plusieurs  reprises  la 
pâte,  en  en  délayant  une  petite  partie  avec  de 
l'eau  .  dans  une  bassine  ,  pour  bien  saisir  le 
moment  où  il  convient  de  faire  affleurer. 

Pour  faire  affleurer,  il  faut  d'abord  relever 
le  cylindre  de  dessus  la  platine,  de  0^,00 1  en- 
viron, et  le  laisser  marcher  ainsi  de  douze 
à  quinze  miinites,  en  spatulant  bien  la  pâte, 
afin  qu'il  n'en  reste  nulle  part  de  stagnante 
et  qu'elle  passe  toute  à  l'affleurage;  relever 
ensuite  le  cylindre  une  seconde  fois  de  o'",oo2 
environ,  etlaisserla  pâte  affleurer  encore  pen- 
dant douze  on  quinze  minutes. 

Un  bon  affleurage  est  essentiel  pour  bien 
délayer  la  pâte,  en  faire  disparaître  les  bou- 
tons et  les  pâtons,  et  la  préparer  à  une  belle 
fabrication. 

Quand  la  pâte  raffinée  est  trop  longue,  elle 
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se  fabrique  plus  facilement  à  la  machine,  le 
papier  est  moins  cassant,  mais  il  est  nuageux 
et  la  qualité  paraît  moins  belle. 

Quand,  au  contraire,  la  pâte  est  trop 
courte  ,  elle  donne  un  papier  d'un  bel  épair, 
mais  ayant  peu  de  consistance,  plus  difficile 
à  fabriquer  à  la  machine,  et  l'on  a  plus  de  dé- 
chets. 

Cette  opération  est  très-importante;  elle 
exige  delà  part  des  fabricants  une  surveillance 
toute  particulière;  car  beaucoup  de  gouver- 
neurs de  cylindres  sont  loin  d'y  ap])orter  tous 
les  soins  nécessaires. 


CHAPITRi:  TKIJZIÈME. 


FABRICATIOIV    A    LA    MACHINE. 


Tl  se  présente  quelquefois,  dans  la  fabrica- 
tion à  la  machine,  des  défauts  qu'on  aurait  pu 
éviter  en  composant  les  pâtes ,  et  d'autres 
qu'on  peut  corriger  à  mesure  qu'ils  se  pro- 
duisent. 

Si,  par  exemple,  le  poids  du  papier  varie,  il 
faut  régler  d'une  manière  plus  précise  l'épais- 
seur de  la  pâte  dans  le  cuvier,  ainsi  (|ue  la 
vitesse  delà  machine  (i). 


(i)  On  obtient  une  grande  régularité  dans  la  niar- 
clie  (!<•  la   machine  à  papier   en  la    faisant    mouvoir  par 
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S'il  n'y  «'i  p«^s  une  épnisseni'  de  'i  l\  3  centi- 
mètres de  pâte  sur  les  é[HMateui's  ,  c'est  un 
indice  que  les  secousses  sont  trop  fortes.  Il 
faut  qu'elles  soient  très-prccipilées,  mais  aussi 
faibles  que  possible,  pourvu  toutefois  que  la 
pâte  ne  remplisse  pas  trop  repurateiu-. 

Si  le  papier  est  iuiai;eux,  il  iaut  mieux  ré- 
gler les  secousses  du  va-et-vient,  faire  porter 
plus  d'eau  à  la  pâte,  et  raffuier  un  [)eu  plus 
court.   . 

Si,  c[uand  on  fabrique  un  j)apiei'  épais,  on 
s'aperçoit  cpi'il  s'écrase  à  la  première  presse, 
et  si  l'on  ne  peut  corriij;er  ce  défaut  en  mo- 
difiant la  composition  de  la  pâte  et  le  tritu- 
rage  sans  altérer  la  qualité  de  ce  papier,  on 
peut  y  remédier  de  diverses  manières: 

En  changeant  les  engrenages  pour  marcliei- 


une  petite  machine  à  vapeui\  dont  on  réduit  beaucoup 

les  frais   de  combustible   en  utilisant  pour  le  séchage 

des  cylindres  secheurs  la  vapeur  qu  elle  a  employée.  Ce 

moteur  serait  surtout  avantageux  dans  les  fabriques  où 
le  cours  d'eau  est  trop  faible. 
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pins  Ictitt'iiuMit,  loiit  vu  ronsoivant  aux  ('|)ii- 
latciirset  aux  agitateurs  une  vitesse  eonvena- 
l)Ie; 

Eu  taisant  portei  lui  peu  moins  d'eau  à  la 
pâte  ; 

En  employant  deux  rouleaux  égoutteurs: 

Eu  mettant  double  manehon  au  cylindic 
supérieur  de  la  première  presse,  ([uelqueiois 
même  au  eylindre  intérieui-; 

En  pressant  moijis  ; 

En  se  servant  d'une  toile  métallicpic  plus 
claire; 

Enfin,  en  faisant  eliauf'fer  la  euve,  si  cela 
'     est  indispensable  (i). 

On  emploie  d'abord  les  moyens  les  plus 
faciles,  on  passe  ensuite  à  ceux  qui  le  sont 
moins,  et,  si  cela  est  tiécessaire,  on  les  appli- 
que tous  à  la  fois. 


( i)  J  ai  vu  un  tabricuiil  écossais  luellrc  sous  la  loile, 
lout  près  de  la  première  presse,  une  brosse  dont  les 
soies  étaient  lonj^ues  de  o"',o6  environ.  Cette  brosse 
otïre  l'avantage  de  soutirer  une  partie  de  1  eau  que  con- 
tient la  pâte  au  moment  où  elle  va  passer  sous  la  per- 
mière  presse. 
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Pour  faire  du  papier  très-mince,  outre  les 
précautions  à  apporter  dans  la  composition 
de  la  pâte  et  dans  le  raffinage,  il  faut  encore 
avoir  une  toile  métallique  du  n^'  80  environ, 
des  manchons  fins  à  la  première  presse,  des 
feutres  fins  à  la  deuxième  et  à  la  troisième,  et 
presser  un  peu  moins  si  le  papier  se  gode  en 
séchant. 

Les  papiers  intermédiaires  sont  très-faciles 
à  fabriquer  (piand  la  pâte  est  composée  et 
raffinée  convenablement.  Il  suffit  de  tenir 
toujours  la  machine  en  bon  état;  de  veiller 
à  ce  que  le  papier  ait  constamment  l'épais- 
seur demandée,  qu'il  soit  régulièrement  séché, 
enfin  qu'il  soit  bien  coupé  et  sans  défauts. 

La  conduite  de  la  fabrication  à  la  machine 
exige  encore  beaucovq^  d'autres  soins,  surles- 
quels  je  m'étendrai  plus  tard,  en  parlant  des 
devoirs  du  contre-maître. 


CHAPITRE  QUATORZIÈME. 


M'PHF.i . 


Pour  apprêter  les  papiers,  les  ouviières  les 
touillent  feuille  à  leuille,  et  en  font  deu\  ou 
trois  choix,  quelquefois  j)lus,  selon  la  (jua- 
lité  du  papier  et  l'usage  du  pays. 

Dans  un  certain  nombre  de  fabri([ues,  oji 
épluche  encore  les  papiers  en  les  touiJianl, 
mais  les  ouvrières  font  souvent  des  trous  en 
^()ulallt  enlever  les  boutons;  ou  encoie  elles 
étendent  les  taches  qu'elles  cherchent  à  efla- 
cer,  ce  qui  augmente  les  déchets. 

il  vaudrait  donc  mieux  établir  lui  bon  sys- 
Icmc  d'cpuraleurs,  comme  je  lai  iiidicjué  au 
chiq)itre  des  constructions  (page  94);  d  dis- 
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penserait  de  tout  éplucliage,  diniinuerait  les 
frais  de  main-d'œuvre  ,  on  aurait  moins  de 
déchets,  et  les  papiers  sciaient  beaucoup  plus 
propres. 

On  a|)prète  les  papiers  selon  1  usage  au- 
quel ils  sont  destinés. 

Les  papiers  d  impression  sont  ordinaire- 
ment ])ressés  une  ou  deux  fois,  ])uis  emballés  ; 
(pielcpies  fabricants  les  satinent  légèrement. 

Quant  aux  papiers  d'écriture,  on  les  satine 
ou  on  les  glace  (excepté  les  plus  ordinaires) 
j)lus  ou  moins,  seloji  leur  qualité  et  l'usage 
auquel  ils  sont  destinés. 

Les  papiers  d'emballage  ne  se  satinent  que 
très-rarement,  excepté  en  Angleterre,  oii on  le 
lait  toujours  pour  quelques  espèces. 

Avec  lesappréteurs  en  fonte  placés  à  la  suite 
tie  la  machine,  quand  ils  sojit  bien  faits  et 
entretenus  polis  par  le  rodage,  on  donne  un 
apprêt  suffisant  pour  diverses  sortes  de  pa- 
piers. On  le  ferait  mieux  encore  avec  les  ca- 
landres que  j'ai  décrites  au  chapitre  des  cons- 
tructions (page  !i3). 

Quaud  on  un  pas  de  calandres  à  la  suite  de 
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la  macliiiie,  et  ([lie  les  papiers  n'ont  besoin 
que  d'un  apprêt  niétlioere,  on  peut  le  donner 
d'une  manière expéditive  et  éeonomique  avee 
les  ealandres,  en  y  passant  les  papieis  an 
moins  deux  fois. 

Quand  on  veut  avoir  des  papiers  mieux  ap- 
prêtés, il  faut  les  placer,  feuille  à  feuille,  en- 
tre des  plaques  de  zinc  ou  de  cuivre  bien  choi- 
sies, et  les  faire  passer  par  paquets  de  vingt  à 
trente  à  la  fois,  selon  l'épaisseur  et  la  dimen- 
sion du  papier,  dans  des  lisses  disposées  d  a- 
près  le  système  que  j'ai  décrit  an  chapitre  des 
constructions  (page  112). 

Le  papier  est  plus  ou  moins  glacé,  selon  la 
(pialité  des  plaques  de  métal,  le  nombre  de 
fois  qu'on  le  passe  dans  les  lisses  et  le  degré 
de  pression. 

Si  l'on  veut  obtenir  un  apprêt  parfait,  on 
glace  le  papier,  d'abord  assez  bien,  en  le  fai- 
sant passer  quatre  ou  six  fois  (1).  —  On  le  re- 

(i)  Quand  on  n"a  qu'une  lisse,  ou  une  seule  fois  si 
Ton  a  rjuaUe  ou  six  lisses  à  lu  suito  les  unes  des  aulres. 
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tii'c  (les  |)la(|ues;  — on  le  laisse  en  tas  pendant 
deux  ou  tiois  jours  ;  —  on  le  remet  de  nou- 
veau dans  les  plaques,  feuille  à  feuille,  et  l'on 
glaee  une  seconde  fois. 

Il  y  a  encore  un  autre  apprêt  que  Ion  nom- 
me niatrissage ;  il  consiste  à  humecter  le  pa- 
pier en  le  mettant,  entre  des  feutres  mouillés, 
par  pincées  plus  ou  moins  fortes,  selon  son 
épaisseur  et  l'humidité  qu'on  désire  lui  don- 
ner. 

On  le  laisse  ainsi  en  tas  environ  douze 
heures.  On  retire  ensuite  le  papier  d'entre 
les  feutres,  en  ayant  soin  départager  chaque 
pincée,  afin  que  le  papier  du  milieu,  qui  est 
resté  sec,  touche  celui  des  deiix  côtés  exté- 
rieurs, qui  se  trouve  le  plus  imbibé  d'eau;  — 
on  le  laisse  de  nouveau  entas  pendant  douze 
heures;  —  on  le  presse  légèrement;  — on  le 
change  feuille  à  feuille,  en  ayant  soin  d'éten- 
dre en  même  tenq)s  les  fronces  et  les  plis  ; — on 
le  presse  alors  plus  fortement.  —  On  recom- 
mence plusieurs  fois  le  même  travail ,  selon 
(jiron  veut  avoir  un  papier  pinson  moins  uni, 
en  pressant  chaque  fois  de  plus  en  [)lus  fort. 
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—  On  le  tait  sécliei' eiisuitt'  m  rctciulaiit  sur 
fies  cordes. 

A  défaut  de  feutre,  on  j)eut  luinieeterle  pa- 
|)ier,  comme  fout  les  imprimeurs  ,  eu  le  pas- 
saut  par  petites  parties  daus  uu  baquet  d'eau  ; 
eu  le  laissant  ensuite  en  tas  douze  heures  en- 
viron, et  en  ayant  soin,  pendant  ce  tem])s,  de 
le  retourner  par  pincées. 

Cet  a|)prét  était  tiès-estimé autrefois, et  em- 
ployé |)ar  tous  les  bous  fabricants;  il  rend 
le  papier  ferme,  sonore,  et  augmente  l'in- 
tensité du  collage.  Depuis  l'invention  du  gla- 
(;age  dans  les  plaques  de  métal ,  il  a  été  gé- 
néralement abandonné,  parce  qu'il  ne  peut 
donner  un  aussi  beau  lustre  que  les  plaques 
de  métal,  et  qu'il  exige  d'assez  grands  séchoirs. 
De  plus,  il  ternit  un  peu  la  blancheur  du  pa- 
pier et  occasionne  quelques  déchets. 

Cependant  il  est  encore  praticpié  j)ai-  (piel- 
(jues  bons  fabricants,  daus  le  but  de  donner 
de  la  Icrnieté  au  pa])icr  cl  (\r  riulcusitc  an 
collage,  surtout  poiu' ccriains  papiers  à  lettre 
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ou   à    registres,    et  ejicore   [)()iir  k's    pajHcrs 
dont  le  eoIlai>e  n'a   pas  bien  réussi. 

Quand  une  sorte  de  papier  est  classée  avec 
soin  et  qu'elle  a  reçu  un  apprêt  convenable, 
on  la  met  en  mains,  demi-mains  ou  quarts  de 
main,  selon  sa  qualité  etrusai»e  dn  pays;  on 
la  met  ensuite  en  rames,  qu'on  rogne  on  non 
selon  la  demande,  puis  on  les  lie  très-propre- 
ment et  on  les  emballe  avec  soin. 

liC  luxe  dans  l'enveloppe  des  rames  sied 
bien  aux  qualités  supérieures. 


MM1 


rnOISlEME   PARTIE. 


ADMINISTRATION. 


CHAPITRE  PREMIER. 


Les  progrès  de  la  science  sont  aujourd'liui 
si  rapides,  ses  applications  à  l'industrie  si  gé- 
nérales, les  communications  deviennent  d'ail- 
leurs si  faciles,  si  fréquentes,  qu'il  n'y  a  plus 
de  secrets  possibles  en  fabiication  ,  ou  ,  du 
moins,  ils  ne  sauraient  être  longtemps  gardés. 
11  n'est  plus  permis  d'admettre  (|ue  la  décou- 
verte ou  la  possession  d'un  procc'di'  paiticu- 
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lier  peut   siifFire   poiii'   assiiivr   la  prospérité 
d'une  fabrique. 

C'est  dans  une  organisation  bien  entendue, 
et  surtout  dans  une  bomie  administration, 
(pion  trouve  les  éléments  léels  de  cette  pros- 
})érité,  et  les  conditions  qui  seules  la  rendent 
durable. 

L'administration  d  une  papeterie  en  est 
l'àme,  on  peut  le  dire.  C'est  elle  qui  procure 
les  aliments  à  la  fabrication,  et  qui  ouvre  un 
écoulement  à  ses  produits;  —  elle  dirige  toutes 
les  opérations,  et  fait  tout  marcher  avec  en- 
sembleet  précision  ;  —  elle  veille  à  l'entretien 
et  à  l'amélioration  de  toutes  choses;  — elle 
établit  enfin  et  maintient  avec  impartialité  les 
rapports  qui  régissent  le  personnel  de  l'usine. 

Aussi  n'est-ce  pas  une  tâche  facile  que  celle 
du  chef  d'une  grande  papeterie;  elle  impose 
de  nombreuses  obligations  :  je  les  ai  déjà  in- 
diquées dans  divers  passages  des  chapitres  qui 
précèdent,  mais  leur  haute  importance,  dont 
on  ne  saurait  trop  se  pénétrer,  me  détermine 
à  les  rappeler  ici  dans  un  résumé  succinct. 
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Toute  personne  oliargée  cl  administrer  et 
(le  diriger  en  même  temps  une  [)apeterie 
doit: 

Prendre  les  mesures  nécessaires  pour  se 
procurer  an  plus  bas  prix  tous  les  matériaux 
de  fabrication  de  qualité  convenaljle,  et  en 
(piantité  telle  qu  ils  ne  tassent  jamais  défaut, 
sans  toutefois  qu'ils  absorbent,  par  leur  sura- 
bondance ,  un  excédant  de  capital  qui  ne 
rapporterait  rien  ; 

Faire  subir  à  chaque  sorte  de  chiffons  dé- 
lissés les  opérations  par  lesquelles  on  pent  en 
tirer  le  parti  le  plus  avantageux; 

Composer  les  pâtes  de  manière  à  en  obte- 
nir des  papiers  bien  conformes  aux  échan- 
tillons des  commandes,  mais  avec  le  plus  d'é- 
conomie  possible,  et  en  employant  à  propos, 
au  furet  à  mesure  de  la  fabiication,  tous  les 
chiffons  triés,  ceux  de  (pialitc  inlcrieure,  sur- 
tout, alin  de  ne  pas  s'en  trouver  encombré' 
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Kecheix'her  avec  soin  les  meilleurs  procédés 
de  fabrication  ; 

Faire  en  temps  opportun  tontes  les  répa- 
rations et  améliorations  nécessaires,  avec  la 
solidité  convenable,  en  excluant  rigouj;euse- 
ment  tout  travail  de  luxe  ; 

Se  tenir  au  courant  de  toutes  les  innova- 
tions, mais  n'en  adopter  aucune  cpi'après  un 
mùr  examen,  et  avec  la  certitude  qu'elle  sera 
profitable  ; 

Discerneravec  sagacitéles  aptitudes  de  cha- 
cun, afin  d'employer  le  plus  utilement  les  for- 
ces physiques  et  intellectuelles  de  tous  ; 

Tracer  avec  clarté  le  devoir  de  chaque  em- 
ployé, le  travail  de  chaque  ouvrier  ; 

Faire  apporter  dans  toutes  les  opérations 
l'activité,  la  précision  et  surtout  la  perfection 
désirables; 
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Araiiiteiiii"  la  propreté,  Tordre,   la  suhoidi- 
nation  ; 

Renninérer  éqiiitablemeiit  le  travail  el   les 
services  de  cliaeini  ; 


Stimuler  le  zèle  des  ouvriers  en  accordant 
des  gratitîcations  à  ceux  qui  se  distinguent 
par  leur  intelligence  et  par  leur  zèle  à  rem- 
plir leurs  devoirs;  infliger  des  amendes  pour 
les  négligences,  afin  de  les  rendre  moins  fré- 
quentes. 

Assurer  aux  meilleures  conditions  l'entier 
écoulement  des  produits,  et  déployer  surtout 
beaucoup  d'activité  et  de  tact  dans  les  affaires 
pour  obtenir  des  commandes  dans  les  sortes 
de  papiers  les  plus  avantageuses  à  la  fabri- 
cation ;  ' 

Établir,  pourtouslesconq)tesde  la  fabricpie 
et  pour  toutes  les  opérations  commerciales, 
une  com|)tal)ilité  précise  et  bien  (^rdonn('c; 
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Tiaiter  endii   toutes  les   affaires  avec  mie 
régularité  rigoureuse. 


Les  avantages  d'un  bon  emplacement,  la 
perfection  des  machines,  ne  seront  que  des 
moyens  impuissants  de  succès,  si  une  direction 
active,  intelligente  et  éclairée  ne  les  féconde. 


CHAPITRE  DEUXrÈMi: 


SURVEILLANCE. 


Le  chef  d'une  fal)iiqiie  de  plusieurs  ma- 
chines doit  s'adjoindre ,  pour  s'aider  de  leurs 
concours  dans  sa  tâchelaborieuse  et  pour  mul- 
tiplier la  surveillance  (i)  :  un  chef  d'atelier  au 
triage  des  chiffons;  un  contre-maître  de  fa- 
brication; ini  chef  d'atelier  à  la  salle  d'ap- 
prêt; un  teneur  de  livres  (qui  sera  en  même 
temps  caissier);  un  aide  au  bureau,  qui  ser- 
vira aussi  de  garde-magasin. 


(i)  Kt  aussi  en  cas  (ral)sen(e  on  (!«•  maladie. 

i8. 
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Devoirs  ilii  rlief  «l'atelier  an  triage 
des  eliifTons. 


Ce  chef  d'atelier  doit  : 

Au  dépôt  des  cldfjons  bruts , 

S'assurer  si  les  chiffons  brnts  ([u'il  i-ecoit 
sont  bien  secs  ;  —  s'ils  ne  le  sont  pas ,  faire 
snr  levn  poids  nne  réduction  proportionnée  à 
lenr  humidité,  et  ne  les  recevoir  que  bien 
assortis,  c'est-à-dire  sans  mélange  de  qualités 
inférieures  avec  des  qualités  supérieures; 

Faire  déposer  chaque  sorte  à  l'endroit  con- 
venable ; 

Placer  sur  chaque  tas  une  éticpiette  indi- 
quant son  poids. 

Au  triage , 

il  doit  voir  : 

Si  les  tranchants  en  pointe  recourbée  ou 
les  faux  dont  se  servent  les  ouvrières  ,  cou- 
pent bien  ; 
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Si  les  caisses,  les  i^iilliii^es ,  lespiiuiers  suiil 
eji  l)on  état  ; 

Si  les  trieuses  assortissent  bien  les  diverses 
espèces  de  chiffons  ; 

Si  elles  détachent  les  ourlels,  en  y  laissant 
le  moins  de  chiffon  possible  ; 

Si  elles  apportent  une  grande  attention  à 
extraire  des  chiffons  lest'pin^les,  les  crochets, 
les  boutons,  la  paille,  la  plume,  etc.,  et  à 
enlever  la  tene  et  les  auties  matières  (pii  s'v 
trouvent  quelquefois  adhérentes  ; 

Si  elles  coupent  les  chiffons  assez  étroits  cl 
assez  courts  ; 

Si  elles  n'en  prennent  pas  tiop  à  la  lois 
sur  le  banc  à  trier  ; 

S'il  n'\  a  pas  de  chiffons  traînant  sous  les 
pieds  ; 

Si  les  ou\rièi'es  ne  mangent  pas  en  tra\ ail- 
lant ; 

.  Si,  le  matin  et  après  les  repas,  les  ouvrièit's 
rentrent  exactement  à  leur  travail  aux  heures 
fixées  ; 

^Iti  dépôt  des  chiffons  triés , 

Si  les  tas  de  chiffons  sojU  bien  laits  ; 
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S  il  y  a ,  à  chaque  tas ,  une  étiquette  indi- 
quant son  poids  et  sa  qualité  ; 

Si  l'on  prend,  pour  couper  ou  lessiver,  les 
qualités  qui  conviennent  aux  papiers  qu'on 
Se  propose  de  fabriquer  ; 

« 

y^  l'atelier  des  machines  à  couper  les  chif- 
fons,  les  cordes ,  etc.,  et  au  nettoyage , 

Si  Ion  coupe  les  chiffons,  les  cordes,  etc., 
de  la  longueur  qui  convient  d'après  leur 
nature; 

Si  les  chiffons  sont  suffisamment  nettoyés, 
soit  par  le  blutoir,  soit  par  le  loup; 

Si  toutes  les  machines  sont  en  bon  état,  et 
si  tous  les  frottements  sont  graissés  avec  soin. 

En  outre ,  il  tiendra  note  :  de  l'entrée  et 
de  la  sortie  des  chiffons  bruts,  des  cordes, 
tilets,  etc.  ;  —  du  poids  et  de  la  qualité  des 
ciiiffons  que  livre  au  pesage  chaque  couple 
d'ouvrières;  —  de  l'entrée,  à  leur  dépôt,  des 
chiffons,  cordes,  filets,  etc.,  triés,  et  de  leur 
sortie. 
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Uevoirs  tin  e<»n4re-iiiailre. 

Le  cofitre-niaître  (^ou  directenij,  outic  le 
contrôle  minutieux  des  fonctions  du  chef  d'a- 
telier aux  chiffons,  telles  que  je  viens  de  les 
expliquer,  et  des  fonctions  du  chef  d'atelier  à 
la  salle  d'apprêt  ainsi  que  de  celles  du  garde- 
magasin,  comme  je  les  détaillerai  plus  bas,  a 
sous  sa  surveillance  immédiate  les  piincipales 
opérations  de  la  fabiication. 

11  doit  voir  : 

^  râtelier  du  nettoyage  à  leau  et  du  les- 
sivage , 

Si  les  chiffons  restent  un  temps  suitisanl 
dans  le  cylindre-laveur  ; 

Si  l'on  préparc  la  lessive  avec  les  propor- 
tions qui  conviennent  à  l'espèce  des  cliilfons 
([ue  l'on  veut  lessiver  ; 

Si  l'on  met  dans  Tappaieil  à  lessiver  (r()[) 
ou  trop  peu  de  chiffons,  trop  ou  trop  [)eu 
d  eau  ; 

Si  on  lessive  à  \n\  degré  de  température 
assez  élevée; 
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S'il  ne  se  perd  de  vapeiii-  nulle  paît  ; 
Si  la  dm  ée  du  lessivai>e  est  en  rapport  avec 
la  qualité  des  chiffons  ; 

.   -</  l  (itelier  (les  cylindres ,        ;        ,  ,• 

Si  les  cylindres  marchent  trop  \iteoutro]> 
lentement  ; 

Si  les  axes  et  les  coussinets  ne  s'échauffent 
pas,  et  si  l'huile  ou  la  i>raisse  qu'on  met  des- 
sus ne  s'introduit  pas  dans  la  pile; 

Si  la  ])àte  ne  s'échap|)e  pas  le  long  des  axes 
des  cylindres  ; 

Si  les  platines  ont  été  bien  posées (i)  ; 

S'il  y  a  des  platines  ou  des  cylindres  (pii 
ont  besoin  d'être  retaillés  ; 

Si  l'on  nettoie  assez  souvent  les  sabliers  des 
défileuses  ; 

Si  l'on  niet  (hnis  les  défileuses,  les  blan- 
chisseuses, les  raffineuses,  la  pâte  qui  con- 
vient, selon  le  pajner  que  l'on  veut  fabriquei"; 


(i)  Ce  qu'on  (hjit  vt^iitier  cliiKjiie  fois  (juoii  les  relire 
poiii'  les  retailler. 
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Si  les  pllées  sont  trop  loiirnies  ou  si  vWvs 
ne  le  sont  pas  assez  ; 

Si  les  rognuies  ou  les  papiers  eassés  que 
l'on  mêle  à  la  pâte  ont  été  retondus  avec  soin; 

Si  l'eau  poui"  les  lavaj>es  est  puie  et  assez 
abondante  ; 

Si  les  sacs  de  feutre  (pion  plaee  oïdinai- 
renient  aux  robinets  des  piles  sont  en  bon 
état. 

Si  la  pâte  est  assez  lavée  dans  les  délileuses 
et  les  blanchisseuses  ; 

Si  les  toiles  métalliques  des  châssis  et  des 
tambouis-laveurs  sont  en  bon  état  ; 

Si  l'on  appuie  trop  ou  trop  peu  les  cylin- 
dres sur  la  platine  ; 

Si,  dans  les  défileuses  et  les  ratfhieuses,  on 
liiit  la  pâte  tiop  ou  trop  peu  courte  ; 

Si  on  la  fait  bien  affleurer  dans  les  lafli- 
neuses ; 

Si  les  ouvriers  spatulent  assez  souvent  ; 

Si  l'on  met  dans  les  raffineuses  la  ([uajitité 
de  colle,  d'alun,  de  couleur,  etc.,  nécessaiie 
pour  la  fabrication  du  papier  (pic  Ton  \vi\t 
obtenii'  ; 

Si  les   caisses,   les  cuviers,  les  paniers  on 


autres  iisleiisiles  destines  à  lecevoir  les  eliil- 
fons  et  les  pâtes,  sont  tenus  proprement  et  en 
bon  état  ; 

Si  les  ouvriers  ont  toujonrs  les  pâtes  et  les 
ehiffons  tout  prêts  à  être  mis  dans  les  eylin- 
dres,  aussitôt  qu'une  pile  est  vide  ; 

S'ils  vident  et  remplissent  les  piles  assez 
promptement  ; 

S'ils  ont  bien  soin  d'envoyer  à  la  maeliine, 
après  chaque  pilée  raffinée,  la  quantité  d'eau 
qui  a  été  déterminée  d'après  la  qualité  du 
papier  qu'on  fabrique  ; 

y4u  hliULchinient  par  le  chlore  gazeux  , 

Si  les  caisses  ou  cuviers  sont  en  bon  état  ; 

Si  les  mi-pâtes  sont  bien  arrangées  dans  ces 
caisses  ou  cuviers; 

Si  elles  ne  sont  pas  en  trop  gros  morceaux  ; 

Si  elles  sont  défilées  à  la  longueur  conve- 
nable; 

Si  elles  ne  sont  pas  trop  humides  ; 

Si  les  caisses  sont  assez  remplies  ; 

Si  on  met  dans  les  retortes  unef|uajitité  d'a- 
cide et  une  quantité  de  manganèse  suffisantes 
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pour  la  pâte  qu'on  Veut  hlanchil-,  et  si  oli 
les  mélange  dans  de  justes  proportions  ; 

Si  l'on  conduit  bien  l'opération; 

S'il  n'y  a  de  fuite  de  gaz  nulle  part  ; 

Si  l'on  a  soin  de  laver  le  manganèse  qu'on 
retire  de  la  retorte,  pour  en  séparer  celui 
qui  n'aurait  pas  produit  tout  son  effet  ; 

Si  l'on  donne  à  l'opération  une  durée  con- 
venable, et  si  l'on  n'ouvre  pas  les  caisses  ou 
cuviers  trop  tôt; 

S'il  ne  se  trouve  pas  fjuelque  morceau  de 
})àte  dont  lintérieur  n'a  pas  été  atteint  par 
le  gaz  ; 

Au  blanchiment  par  le  chlore  liquide, 

Si  le  chlore  est  de  bonne  qualité  ; 

Si  l'on  met,  pour  faire  la  dissolution  de  chlo- 
rure de  chaux  ,  une  quantité  d'eau  propor- 
tionnée à  la  quantité  de  chlore; 

Si  l'on  fait  quatre  dissolutions  avec  le  même 
chlorure  de  chaux  ; 

Si  on  les  mélange  pour  les  employer; 

Si  l'on  a  soin  de  n'envoyer  la  dissolution 
dans  les  réservoirs  (juc  (|uau(l  clic  est  claire; 


Si  I  ou  piepaie  les  bains  de  cliloie  et  les 
l)aiiis  d'aeitle  au  degré  convenable,  selon  la 
pâte  qu'on  veut  blanelin-; 

Si  on  laisse  aussi  lonij,teinps  (|u  il  est  né- 
cessaire la  pâte  en  contact  avec  le  chlore 
li([uide. 

.^fi  dépôt  (les  pâtes , 

Si  l'on  a  soin.de  mettre,  à  chaque  déjjot, 
une  étiquette  qui  indicpiela  c[ualitéde  la  pâte, 
le  jour  où  elle  a  été  mise  en  dépôt,  et  le  nom- 
bre de  fois  qu'elle  a  été  blanchie; 

Si  l'on  ne  met  pas  de  la  pâte  nouvel lemeJit 
blanchie  sur  une  antre  de  même  qualité,  mais 
blanchie  ^[nelques  jouis  auparavant; 

Si  l'on  a  soin  de  taire  exactement,  dans  les 
caisses  on  paniers  servant  à  porter  les  pâtes 
aux  laflineuses,  le  mélange  indiqué  ; 

Si  on  ne  laisse  pas  tomber  à  terre  quelques 
morceaux  de  pâte,  et  si  l'on  a  soin,  cpiand  cet 
accident  arrive,  de  les  mettre  décote; 

Si  l'on  a,  toutes  préparées,  les  pâtes  (|ui 
coinieinient  au\  papiers  (pie  1  on  veut  fabri- 
quer; 


Si  les  (léj)ots  sont  en  bon  état  el  Icims 
|noj)renient; 

yi/u  collage  végétal  f 

Si  I  on  fait,  pour  dissoiidic  la  résine,  une 
lessive  d'une  force  snf'fisante  ; 

Si  l'on  dirige  bien  la  température  ; 

Si  on  laisse  cuire  pendant  le  temps  néces- 
saire ; 

Si  la  dissolution  est  bien  faite  ; 

Si  l'on  a  toujours  assez  de  résine  dissoute 
d'avance  ; 

Si,  dans  la  préparation  de  la  colle,  on  a 
soin  de  dissoudre  le  savon  résineux  dans  la 
cpiantité  d'eau  et  à  la  température  convena- 
bles ; 

Si  on  laisse  déposer  assez  longtemps  cette 
dissolution  pour  que  les  ordures  qu'elle  con- 
tient se  déposent  ; 

Si  on  fait  passer  ensuite  cette  dissolution  à 
travers  un  feutre  ;        - 

Si,  avant  d'ajouter  la  fécule  an  savon  rési- 
neux, on  a  soin  de  la  bien  dc'layei-  dans  de 
l'eau  tiède  et  de  la  passer  à  travers  nn  tamis 
très-fin  : 
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Si  on  la  fait  l)ieii  cuire  ; 

Si  on  a  préparé  trop  ou  trop  peu  de  colle 
d'avance  ; 

Si  on  dissont  l'alun  dans  une  quantité  d'eau 
suffisante,  et  si  cette  eau  est  toujours  tenue 
assez  chaude  pour  qu'il  ne  se  cristallise  pas; 

Si  on  a  soin  de  passer  cette  dissolution  à 
travers  un  feutre  en  la  mettant  dans  la  pile  ; 

^u  collage  animal , 

Si  les  rognures  de  peau  ont  été  parfaite- 
ment nettoyées  avant  de  les  faire  cuire; 

Si  on  les  cuit  à  une  température  conve  - 
nable  ; 

Si  on  les  laisse  cuire  assez  longtemps  ; 

Si,  quand  la  colle  est  faite,  on  a  soin  de  la 
passer  à  travers  un  feu  tre  ; 

Si  on  y  mêle  la  dose  d'alun  ou  autres  ingré- 
dients nécessaires  ; 

Si  la  colle  est  trop  forte  ou  ne  l'est  pas  assez; 

Si  on  en  a  trop  peu  ou  une  trop  grande 
(piantité  préparée  à  l'avance; 
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A  V atelier  de  teinture , 

Si  l'on  fait  cuire  les  divers  bois  de  teinture 
à  la  température  indiquée,  avec  la  quantité 
d'eau  nécessaire  et  pendant  le  temps  prescrit; 

Si  l'on  précipite  les  couleurs  avec  tous  les 
ingrédients  prescrits,  en  employant  les  doses 
nécessaires  et  en  ayant  soin  de  laver  suffisam- 
ment les  précipités  ; 

Si  l'on  ne  prépare  pas  d'avance,  en  trop 
grande  quantité,  les  couleurs  qui  peuvent 
s'altérer  avec  le  temps,  et  si,  au  contraire, 
on  a  toujours,  préparée  d'avance,  de  la  décoc- 
tion de  bois  du  Brésil ,  laquelle  devient  meil- 
leure en  vieillissant  de  quelques  mois  ; 

Si  l'on  prépare  avec  soin  et  dans  les  condi- 
tions prescrites  toutes  les  couleurs  minérales, 
de  manière  à  obtenir  toujours  exactement  les 
mêmes  nuances  ; 

Si  l'on  prépare  bien  le  kaolin,  les  ocres  et 
les  diverses  autres  sul)stances  (pion  jugea  pro- 
])os  de  mêler  à  la  pâte  ; 

Si  l'on  a  soin  de  remplir  d'eau  les  ciiviers 
vides,  afin  d'empêcher  (pi  ils  ne  se  desscclient; 
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^  l'atelier  (les  juachines , 

Si  la  machine  marche  trop  vite  on  trop  len- 
tement; ;  . 

Si  la  pâte  est  trop  épaisse  on  trop  liqnide 
dans  les  cuviers  et  dans  la  cnve  ; 

Si  les  sabliers  et  les  épnratenrs  sont  assez 
son  vent  nettoyés  ; 

Si  les  seconsses  des  épnratenrs  sont  trop 
faibles  on  trop  fortes; 

S'il  y  a  de  l'écume  de  colle  dans  la  cnve  on 
devant  les  règles,  et  si  cette  monsse  n'occa- 
sionne pas  de  défants  dans  le  papier  ; 

Si  le  cnir  sur  la  toile  métallique  de  la  ma- 
chine est  bien  fixé  de  chaque  côté; 

Si  les  courroies  marchent  exactement  de  la 
même  vitesse  que  la  toile,  et  si  elles  font  an 
])apier  une  bordure  bien  nette  ; 

Si  elles  appuient  trop  ou  trop  peu  sur  la 
toile  ; 

Si  les  secousses  du  va-et-vient  sont  bien 
réglées  pour  la  sorte  de  papier  qu'on  fabrique; 

Si  les  règles  placées  sur  la  toile  de  la  ma- 
chine à   la  snite  du  cnn-,  sont  trop  rappro- 
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cliées  ou  trop  éloignées,  et  si  elles   sont  à  la 
même  hauteur  des  deux  eôtés  ; 

Si  ]i\  toile  marche  carrément  ; 

Si  elle  est  propre  ; 

Si  elle  n'a  pas  besoin  d'être  réparée; 

Si  elle  est  trop  tendue  ou  trop  relâchée; 

Si  les  lavages  de  cette  toile  fonctionnent 
bien; 

S'il  ne  se  perd  pas  de  pâte  sous  la  machine  ; 

S'il  ne  se  fixe  pas  de  pâte  autonr  des  rou- 
leaux en  cuivre  qui  tendent  la  toile  ; 

Si  la  pâte  porte  trop  on  trop  peu  d'eau  ; 

Si  le  rouleau  égoutteur  n'occasionne  pas  de 
défauts; 

Si  chacune  des  trois  presses  fonctionne 
bien  ; 

S'il  coulesuffisamment  d'eau  surle  manchon 
de  la  première  presse  ; 

Si  la  pression  aux  première,  deuxième  et 
troisième  presses  n'est  pas  trop  forte  ou  troji 
faible,  on  si  elle  est  plus  forte  d'un  coté  que 
de  l'autre; 

Si  les  docteurs  appuient  trop  fortement  on 
trop  légèrement  sur  les  presses,  et  s'ils  ap- 
puient bien  pai'tout; 
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Si  les  feutres  sont  troj)  teiulris  ou  trop  re- 
lâchés ; 

S'ils  ont  besoin  de  réparation; 

S'il  ne  se  produit  pas  de  défaut  à  la  pre- 
mière, deuxième  et  troisième  presse; 

Si  les  petites  poulies cpii  conduisentles  feu- 
tres tournent  facilement,  et  tirent  trop  ou  trop 
peu  les  bords  des  feutres; 

S'il  n'y  a  nulle  part  quelque  fuite  de  va- 
peiu^  ; 

Si  le  papier  est  trop  sec  ou  trop  hiuiiide; 

S'il  est  godé  ou  froncé  ; 

S'il  est  bien  collé  ; 

S'il  est  du  poids  (i),  de  la  blancheur,  de  la 
qualité  demandés,  et  s'il  n'a  pas  quelques  dé- 
fauts ; 

S'ï\  aunhel  épair; 

Si  tous  les  cylindres  qui  conduisent  le  pa- 
pier sont  parallèles  ; 

Si  le  papier  s'enroule  bien  sur  les  dévidoirs; 


(i)  Il  est  important  de  vérifier  très-souvent  le  poids 
du  papier.  Quelques  fabricants  se  servent  dans  ce  but 
d'un  piknoinètre.  Mais  le  plus  sûr,  je  crois,  est  d'en  peser 
une  feuille  à  chaque  quart  d'heure. 


S'il  Mt'  tombe  pns  des  i;<)ii1fes  d'eaii  siii-  1(« 
])apiei-  j)ei)(la)it  son  ti"aj<^t  de  la  toile  an  dc- 
•\idoir; 

S  il  est  trop  tendu  ou  s'il  ne  l'est  j)as  assez  ; 

Si  les  eouteaux  eoupent  bien  ; 

Si,  soit  par  une  machine,  soit  à  la  main, 
]«  papier  est  coupé  proprement,  régulièi-e- 
ment  et  de  la  dimension  demandée;  et,  dans 
le  cas  où  l'on  fabrique  des  |)apiers  filigranes, 
si  les  filigranes  se  trouvent  toujours  exacte- 
ment à  la  place  qu'ils  doivent  occu])er  dans 
la  feuille  ; 

Si  les  ouvriers  ne  tachent  pas  le  papier  avec 
leurs  mains  ; 

Si,  lorsque  le  papier  casse,  les  ouvriers  sont 
empressés  et  habiles  à  le  remettre  en  train  ; 

S'ils  ne  passent  pas  trop  de  tem])s  à  chani'er 
de  format,  à  remplacer  un  feutre,  à  raccom- 
moder la  toile  ou  à  faire  toute  autre  répara- 
tion ; 

Si  toutes  les  courroies  sont  en  bon  état  et 
assez  tendues; 

S'il  n'y  î>  pas  de  coussinets  tro|)  usés  ; 

y/    l'appareil  du  collai^e  animaL 
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Si   la  colle  est  trop  forte  on  trop  Faible; 

Si  le  papier  est  suffisamment  sec  au  mo- 
ment où  il  passe  dans  la  colle; 

Si  la  colle  est  constamment  maintenue  à  la 
température  convenable  ; 

Si  le  papier  est  trop  pressé  ou  ne  l'est  pas 
assez  en  sortant  de  la  colle; 

S'il  est  trop  tendu  sur  les  tambours  sé- 
chenrs,  ou  s'il  ne  l'est  pas  assez; 

S'il  ne  s'y  fait  pas  de  plis,  de  godes,  de 
fronces,  etc.  ; 

Si  les  ventilaterns  fonctionnent  bien; 

Si  le  papier  est  sec  au  degré  qui  convient  ; 

S'il  est  bien  collé  et  sans  tache  de  colle. 

T.e  contre-maître  (ou  directeur)  doit  encore 
examiner  souvent  les  registres  concernant  la 
fabrication ,  pour  se  rendre  compte  des  dé- 
penses de  chaque  opération,  des  déchets,  etc.  ; 
s'éclairer  sur  la  marche  générale  de  la  fabri- 
que, afin  de  découvrir  les  abus ,  les  erreurs, 
les  vices  ,  les  négligences  qui  pourraient  s'y 
glisser,  et  d'y  apporter  un  prompt  remède. 

U  est  inutile  d'ajouter  qu'il  doitaussi  veiller 
au  bon  entretien  des  machines  de  toutes  sor- 
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tes;—  en  faire  i>raisser  les  frottements  avec 
soin,  en  évitant  tout  gaspillage  d'iuiile  ou  de 
graisse;  —  faire  régner  la  propreté,  l'ordre, 
l'activité,  dans  tous  les  ateliers  de  la  fabrique. 
Il  doit  surveiller  enfin  les  chaudières  à  va- 
peur, le  calorifère ,  le  gazomètre,  les  ateliers 
d'entretien,  et  visiter  souvent  l'école  (i)  et 
l'infirmerie. 

Ile  voira  du  rlief  d'atelier  à  la  «talle  d'apprêt. 

Ce  chef  d'atelier  doit  : 

Peser  bien  exactement  les  papiers  qu'on 
apporte  delà  machine,  et  tenir  chaque  qualité 
à  part  jusqu'à  son  entière  préparation  ; 

Faire  diviser  chaque  sorte  de  papier  en 
autant  de  choix  qu'il  lui  a  été  prescrit; 

Examiner  avec  attention  toutes  les  feuilles 
défectueuses ,  afin  de  reconnaître  quels  sont 
leurs  défauts  et  les  signaler  au  contre-maître, 


(i)  Dans  une  grande  fahricjiK'  il  convient,  sous 
tous  les  rapports,  d'établir  une  école  pour  les  eii- 
iants  des  ouvriers. 
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pour  qtie  celui-ci   puisse  en    rechercher    les 
causes  et  y  renicdier  autant  que  possible. 

Tl  doit  voir  :  . 

Si  les  lisses  et  les  calandres  sont  en  bon 
état  ; 

Si  les  feuilles  de  papier  sont  bien  placéei> 
dans  les  plaques  de  métal,  et  si  ces  plaques 
n'occasionnent  pas  de  défauts  ; 

Si  les  papiers  sont  satinés  ou  glacés  suffi- 
samment et  bien  également  ; 

Si  les  planches  dont  on  se  sert  avec  les 
presses  hydrauliques  ne  laissent  pas  d'em- 
preinte sur  le  papier  ; 

Si  les  papiers  sont  bien  comptés,  bien  plies, 
si  le  dos  des  mains  est  bien  abattu  et  sans 
fronces  ; 

Si  les  rames  sont  rognées  proprement  et 
d'équerre  ; 
.    Si  les  rognures  ne  sont  pas  trop  larges  ; 

Si  le  papier  est  bien  lié,  bien  emballé; 

Si,  à  l'apprêt,  on  ne  laisse  pas  mal  à  pro- 
pos quelques  sortes  en  arrière; 
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Si  les  ouvrières  assortissent  bien  les  pa- 
piers ; 

Si  les  ouvriers  et  ouvrières  s'occupent  acti- 
vement et  ne  salissent  pas  le  papier  avec  leurs 
mains; 

S'ils  ne  mangent  pas  eu  travaillant: 

S'ils  arrivent  exactement  à  leur  travail  le 
matin,  et  après  les  repas,  aux  heures  fixées. 

Il  doit,  en  outre,  tenir  un  compte  du  ré- 
sultat qu'a  donné,  à  l'apprêt,  chaque  sorte  de 
papier  fabriqué,  en  premier  choix,  deuxième 
choix,  etc.,  et  en  déchets,  ainsi  que  des  jour- 
nées des  ouvriers  et  du  travail  aux  pièces. 

lleYOirs  titi  gartle-iuagasiii». 

Cet  employé  doit  : 

Vérifier  si  le  poids  ou  la  mesure  de  tous  les 
matériaux  ,  ingrédients  ,  objets  quelconques 
qu'il  reçoit,  correspond  bien  aux  factures,  et 
s'ils  sont  d'une  qualité  convenable  ; 

Tenir  un  compte  exact  de  leur  entrée  et 
de  leur  sortie  ; 

S'assurer  souvent  si  leur  quantité  en  maga- 
sin est  bien  en  rapport  avec  la  consommarion 
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(ju'on  en  fait,  et  prévenir  assez  tôt  que  telle  ou 
telle  provision  baisse,  pour  qu'on  puisse  s'en 
procurei"  à  temps  ; 

Veiller  à  ce  que  rien  ne  se  gâte,  rien  ne  se 
perde,  à  ce  que  tout  soit  bien  en  ordre  et  à 
sa  place,  afin  d'éviter  toute  confusion. 


Ces  détails  sur  la  surveillance  à  exercer 
dans  une  papeterie  paraîtront  peut-être  bien 
minutieux  et  même  inutiles  aux  fabricants  ex- 
périmentés; mais  je  les  ai  donnés  dans  la  pen- 
sée qu'ils  auront  quelque  importance  pour 
les  contre-maîtres  et  les  jeunes  gens  qui  se 
destinent  à  cette  industrie. 

Je  les  engage,  de  toute  la  force  de  mon  ex- 
périence, à  ne  pas  faire  seulement  une  inspec- 
tion superficielle  des  ateliers,  comme  un  assez 
grand  nombre  en  ont  l'habitude,  mais  à  sou- 
mettre, dans  plusieurs  visites  journalières,  à 
une  investigation  minutieuse  et  clairvoyante, 
l'état  des  machines,  ainsi  que  toutes  les  opéra- 
tions de  la  fabrication,  jusque  dans  leurs  plus 
|)etits  détails. 

Sans  cette  surveillance  active,  des  défauts 


graves  se  produisent  souvent  dans  la  fabrica- 
tion, des  heures  s'écoulent  avant  qu'on  s'en 
aperçoive,  et  il  en  résulte  des  pertes  quelque- 
fois assez  considérables. 

C'est  quelque  chose  sans  doute  que  d'avoir 
acquis  par  l'expérience  les  moyens  de  remé- 
dier à  tous  les  défauts  qui  se  produisent  dans 
la  fabrication;  mais  l'essentiel  est  de  savoir  les 
prévenir,  et  l'on  y  arrive  le  plus  sûrement  par 
cette  surveillance  permanente  ,  rigoureuse , 
qui  impose  l'attention  aux  ouvriers,  et  qui  rend 
sans  cesse  présents  à  l'esprit  la  situation  et  le 
mouvement  général  d'une  fabrique. 


CHAPllKE  TROISIÈME. 


COMPTABILITE. 


Le  teneur  de  livres  doit  ajjporter  dans 
tous  les  registres  un  tel  ordre  et  une  telle 
clarté,  que  l'administrateur  puisse  juger  d'un 
coup  d'œil  de  la  situation  générale  de  la  fa- 
brique, du  résultat  de  chaque  opération,  afin 
qu'il  puisse  remédier  prom])tement  à  ce  qu'il 
remarque  de  défectueux. 

Outre  les  registres  ordinaires  de  la  tenue 
des   livres  en  partie  doid)le  (i),  il  est  indis- 

(i)  Ce  n'est  pas  ici  le  lieu  de  donner  un  traité  df  te- 
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pensable  qu'il  tienne  certains  legistres  spé- 
ciaux, tels  que: 

Entrée  et  sortie  des  cliif'fons  bruts  ; 

Comptes  de  délissaj^e; 

Entrée  et  sortie  des  chiffons  délissés; 

Entrée  et  sortie  des  ingrédients  de  fabri- 
cation ; 

Entrée  et  sortie  des  matériaux  de  cons- 
truction ; 

Note  du  nombre  des  pilées  défilées  et  raffi- 
nées chaque  jour  ; 

Comptes  de  fabrication  brute  journalière 
aux  machines:  —  temps  d'arrêt,  et  indication 
des  motifs  ; 

Entrée  des  papiers  à  la  salle  d'apprêt  et 
leur  sortie; 

Comptes  de  fabrication;  —  résultat  de  l'ap- 
prêt de  chaque  sorte  de  papier  ; 

Poids  de  la  fabrication  mensuelle  en  papiers 
superflus,  —  fins,  —  mi-fins,  —  moyens,  etc.  ; 
—  collés  à  la  colle  animale,  —  à  la  colle  ve- 


nue délivres.  D'ailleurs  on  en  trouve  partout ,  des  plus 
complets. 


■\ 


Ol 


i>étale  ;  —  sans  colU-;   —   poids  dri  papier  de 
chaque  coideur; 

Entrée  des  papiers  en  iHa«;asin  et  leur  sor- 
tie ; 

Journées  des  ouvriers  et  travaux  aux  piè- 
ces ; 

Commandes  reçues,  — fabricpiées,  — expé- 
diées; 

Réparations  ou  améliorations  à  faii-e. 

IjCS  comptes  en  partie  doul)le  doivent  être 
classés  de  telle  sorte  qu'on  voie  d'une  manière 
claire  et  précise  les  dépenses  en  : 

Chiffons,  cordes, filets,  etc.,  etc.  j 

Matières  minérales(si  on  en  mêle  à  la  pate\ 

Blanchiment; 

Collage  animal; 

Collage  végétal  ; 

Teinture  (compte  pour  chac[ue  sorte); 

Usure  des  toiles  métalliques,  des  feutres, 
des  cuirs; 

Main-d'œuvre;  ... 

Chauffage  ; 

Eclairage  ; 

Graissage  ; 
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Entretien  ; 
Améliorations  ; 
Transports , 
Frais  d'administration  ; 
Frais  généranx; 
Impôts  et  assnrances; 
Etc.,  etc. 


Une  bonne  tenue  de  livres  est,  on  peut  le 
dire,  le  miroir  fidèle  de  toutes  les  opérations 
de  la  fabrique  : 

Elle  permet  au  fabricant  de  se  rendre  un 
compte  exact  dii  prix  de  revient  de  chaque 
sorte  de  papier  ;  —  d'apprécier  à  sa  juste  va- 
leur le  profit  qu'il  retire  de  toute  améliora- 
tion; —  de  reconnaître  les  abus,  les  dépenses 
exagérées  ;  —  elle  lui  montre  même,  jusqu'à 
un  certain  point,  le  degré  d'activité  ,  de  soin , 
qui  règne  dans  chaque  atelier,  et  aussi  le  de- 
gré d'intelligence  qui  est  apporté,  en  général, 
dans  toutes  les  affaires. 


J'ai  été  entraîné  à  dire  Lien  des  choses 
élémentaires  et  connnes  généralement  des  per- 
sonnes qui  s'occupent  de  papeterie. 

Si  les  fabricants  plus  éclairés  que  moi  ne 
trouvent  dans  cet  ouvrage  rien  qui  les  inté- 
lesse,  ils  comprendront  du  moins  le  hnt  de 
mes  efforts,  et  j'ose  espérer  qu'ils  m'en  tien- 
dront compte. 

Quant  aux  fabricants  peu  soucieux  jusqu'à 
présent  des  progrès  de  leur  industrie,  ou  dont 
les  connaissances  et  l'expérience  sont  encore 
incomplètes,  je  leur  aurai  peut-être  fait  com- 
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prendre  le  danger  de  rester  trop  en  arrière, 
la  néeessité  d'introduire  dans  lenrs  fabriques 
les  améliorations  dont  elles  sont  suseeptibles, 
et  combien  il  est  important  d'apporter  le  phis 
grand  soin  à  tontes  choses,  grandes  ou  peti- 
tes, qui  concernent  leur  établissement. 

Cet  ouvrage  pourra  être  aussi  d'une  utilité 
réelle  aux  personnes  qui  font  construire  des 
papeteries,  quoique  étrangères  à  cette  indus- 
trie. Si  elles  le  comprennent,  il  leur  évitera 
bien  des  erreurs,  bien  des  dépenses  inutiles,  et 
elles  pourront ,  dès  leur  début,  se  placer  dans 
une  voie  sûre  de  prospérité. 

Enfin  les  contre-maîtres,  les  chefs  d'atelier, 
les  jeunes  gens  qui  appartiennent  à  cette  in- 
dustrie, y  trouveront,  j'espère,  des  données 
pratiques  qui  rendront  leurs  progrès  plus  fa- 
ciles, plus  rapides,  et  qui  leur  épargneront 
peut-être  bien  des  fautes  que  j'ai  moi-même 
comimises. 


J'ai  cru  inutile  de  parler  de  la  t'ahrieatiou  à  la  main, 
qui  ne  diffère  guère  de  la  fabrication  par  macliincs 
qu'en  ce  qui  concerne  le  travail  à  la  cuve  et  le  séchage. 
D'ailleurs  l'emploi  des  toiles  vergées  et  des  rouleaux 
égoutteurs  vergés,  et  surtout  l'introduction  de  l'appa- 
reil k  coller  le  papier  par  la  colle  animale  à  la  suite 
de  la  machine,  diminueront  de  plus  en  plus  le  nombre 
des  fabriques  à  la  main,  déjà  très-restreint. 

Si,  d'un  côté,  le  système  de  la  fabrication  à  la  main 
conserve  plus  de  nerf  au  papier,  on  peut,  d  autre  part, 
avec  l'appareil  de  collage  animal  consécutif  à  la  ma- 
chine, employer  une  colle  beaucoup  plus  forte  que 
dans  le  mode  de  collage  à  la  main.   Cet  avantage  rap- 
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'proche  la  qualité  des  papiers  taL)ii({iu's  à  la  maciiine  tie 
celle  des  papiei's  tahritjiu's  à  la  main. 

On  y  arriverait  mieux  encore  en  ajoutanl  à  la  ma- 
chine une  quatrième  et  une  cinquième  presse,  ce  qui 
permettrait,  de  ne  donner  qu'une  faillie  pression  à  cha- 
cune d'elles,  et  en  remplaçant  les  cylindres  sécheurs 
par  des  tambours  à  claires-voies  assez  nombreux  pour 
pouvoir  sécher  le  papier  à  une  température  de  25  de- 
grés environ  ,  avant  le  collage  animal  ,  comjne  (iu 
le   sèche  après. 


J'avais  l'intenlion  de  traiter  aussi  dans  cet  ouvrage 

n 

<le  la  faljrication  des  cartons  de  toutes  sortes,  fabrica- 
tion qui  est  susceptible  de  notables  améliorations;  mais 
le  temps  m'a  manque.  —  .l'en  ferai  peut-être  l'objet, 
plus  tard,  d'une  public:ation  particulière. 
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Page  38,  ligne  17,  rétablir  un  t.  au  mot  »  siiftisaninicnt.  » 

Page  50,  ligne  l'^,  dit  lien  de  :  tous  les  sysfcnies,  fixez  :  tons  les 
appareils. 

Page  92,  ligne  Ij,  après  .-cuviers,  ajou/ez-  :  de  la  machine. 

Page  106,  ligne  17,  auUeude  :  (pic  les  cylindres,  lisez  :  que  celui 
des  cylindres. 

Page  192,  ligne  O,  après  :  Apres  la  dernière  opération,  ajoutez  :  ou 
lavera  une  heure  ;  — . 

Pag(ï  196,  dernière  ligne,  axi  lieu  de  :  dans  le  vase  E,  lisez  :  dans  le 
vase  C. 

Page  209,  ligne  I,  au  lieu  de  :  Dans  l'origine,  ou  collait  les  pa- 
piers mécaniques,  lisez  :  Dans  l'origine  de  ce  collage,  on  collait  les 
|)apiers. 

Page  228,  noie,  au  twu  de  :  60  à  80  fr.,  lisez  :  60  a  80,000  Ir. 
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